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La presente tesis buscó incrementar la productividad en el proceso de picking de la 
empresa Supermercados Peruanos S.A, ubicada en el distrito de Punta Hermosa 
de la ciudad de Lima, a través de la metodología: el estudio del trabajo, basado en 
el estudio de los métodos y la medición del trabajo. Asimismo, el autor del libro 
“Productividad Total” David Medianero Burga, considera importante las 
dimensiones como eficiencia y eficacia, por ajustarse a la necesidad de la empresa 
Supermercados Peruanos S.A. propia definición del autor. 
 
El diseño de investigación es cuasi experimental de tipo cuantitativo, cuya población 
corresponde como población la cantidad de cajas preparadas por los operarios del 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos en un período de 
tiempo de seis meses desde enero hasta junio, se tuvo como muestra para el 
presente proyecto de investigación igual que la población, la técnica aplicada fue la 
revisión y análisis de los datos cuyo instrumento de medición utilizado es la ficha 
de recolección de datos. La estadística descriptiva (media, mediana, desviación 
estándar, normalidad y varianza), e inferencial (La prueba de T - Student y la 
comparación de medias), son métodos utilizados para la obtención de los 
resultados de la cual se elaboró la discusión, conclusión y recomendación. 
 
Finalmente, la aplicación del estudio del trabajo incrementó la productividad de la 
empresa Supermercados Peruanos S.A., como resultado la productividad se 
incrementó de un 54.8% a un 86.3% quiere decir 31.5% más, la eficiencia de un 
60% a un 72% quiere decir 12% más y la eficacia de un 72% a un 95% quiere decir 
23% más. 
 









The present thesis sought to increase productivity in the picking process of the 
company Supermercados Peruanos SA, located in the district of Punta Hermosa in 
the city of Lima, through the methodology: study of work, based on the study of 
methods And the measurement of work. Likewise, the author of the book "Total 
Productivity” David Medianero Burga, considers the dimensions as efficiency and 
effectiveness important, to fit the need of the company Supermercados Peruanos 
S.A. Author's own definition. 
 
He research design is quasi-experimental of quantitative type, whose population 
corresponds as the population the quantity of boxes prepared by the processors of 
the picking process of the company Supermercados Peruanos in a time period of 
six months from january to june, was had like sample For the present research 
project as the population, the technique applied was the review and analysis of the 
data whose measurement instrument used is the datasheet. Descriptive statistics 
(mean, median, standard deviation, normality and variance), and inferential 
(Student's t-test and comparison of means) are methods used to obtain the results 
from which the discussion was elaborated, conclusion and recommendation 
 
Finally, the application of the study of the work increased the productivity of the 
company Supermercados Peruanos SA, as a result the productivity increased from 
54.8% to 86.3% means 31.5% more, the efficiency from 60% to 72% means 12% 



























1.1 Realidad problemática 
García Criollo (2005) sostiene que en 1824 los propieatios de las empresas para 
conseguir fondos crearon las sociedades anónimas cuya finalidad era obtener 
mayor beneficio a cambio de dinero. Por medio de este sistema se implantarón 
grandes empresas industriales siendo la base de la industria moderna, pero 
deshumanizando el trabajo y convirtiendo a los obreros en una masa anónima que 
rápidamente adquirió una connotación humillante. Es en esa época que surgió 
Frederick W. Taylor, llamado el precursor de la equipartición del trabajo, debido a 
sus famosos experimentos para aumentar el rendimiento de los obreros. La 
mecanización del trabajo permitió dividirlo y simplificarlo, los trabajos tradicionales 
eran reemplazados por labores semiautomáticas que las realizaban personas sin 
oficio. En 1888 Frederick puso a prueba sus métodos para entender a los 
trabajadores y sus trabajos. 
Niebel y Freivalds (2009) sostienen que frederick Taylor empezó realizando 
estudios de tiempo, desarrollando un sistema basado en la tarea la cual consistía 
en que cada empleado recibía por escrito las instrucciones a detalle para que se 
realizaran en un tiempo estándar.  
 
Aravena y Hofman (2014) sostienen que la productividad laboral de los cinco países 
(México, Colombia, Chile, Brasil y Argentina), muestra un desempeño con 
diferencias en los períodos 1991 – 2010, destacándose el aumento en Chile y  en 
menor a Argentina, y un crecimiento muy bajo en los otros países. El fuerte 
crecimiento de valor agregado de Chile 4,4%  es debido al incremento de la 
productividad laboral que aporta 2 tercios (un tercio por horas trabajadas), a 
diferencia del crecimiento del valor agregado en Argentina que de igual forma tiene 
aumento en la productividad laboral como aumento de las horas trabajadas, y de 
Brasil, Colombia y México sólo tienen aumento de empleo en horas trabajadas. (Ver 
anexo 01)  
 
“En el Perú, los estudios representativos son consistentes con el rol preponderante 





ejercicio simple de contabilidad del crecimiento es útil para diagnosticar la 
importancia relativa de los factores de producción en el crecimiento económico La 
economía peruana registró un crecimiento económico de 3.2% entre 1980 y 2014; 
el factor trabajo ha contribuido con 0.9%, el factor capital ha contribuido con 1.9% 
y el restante 0.4% se debe a la productividad de los factores. Al desagregar por 
décadas, la contribución de la productividad en el crecimiento económico se ha 
venido incrementado sistemáticamente; de este modo, y en la década de mayor 
crecimiento económico (2001-2010), la productividad contribuyó con 2.9%. Las 
proyecciones para los próximos 20 años, período en el cual se espera que el PBI 
per cápita sea similar al promedio de las economías desarrolladas y se alcance el 
nivel de desarrollo deseado (30,000 dólares en paridad de poder de compra), ponen 
a la productividad en un escenario preponderante. En este lapso, si se considera 
un crecimiento anual de los factores trabajo y capital de 1% y 4%, respectivamente, 
la productividad debería crecer a una tasa de 3.2%, nivel muy por encima de las 
tasas históricas de crecimiento de productividad que el Perú ha tenido (0.7% en el 
período 1951-2014)”. (Céspedes, et al., 2016, p. 314) Ver anexo 02 y 3. 
 
En 1993, Supermercados Peruanos S.A. comienza sus operaciones, creciendo en 
la década de los noventa con la adquisición de las cadenas Top Market y Mass, 
con estas adquisiciones la empresa se consolida como la segunda cadena de 
supermercados en el Perú. En diciembre de 2003, un grupo financiero adquiere la 
totalidad de las acciones de la empresa, brindándole el prestigio y respaldo 
financiero necesario para una cadena ahora 100% peruana. A partir del 2006, la 
empresa comienza con un crecimiento constante producto de su plan de expansión 
a través de la construcción de nuevas tiendas tanto en Lima como en provincia la 
cual busca atender nuevos segmentos para así satisfacer mejor las necesidades 
de sus clientes; la empresa se dedica a la venta al por menor en comercios no 
especializados con predominio de la venta de alimentos, bebidas o tabaco. La 
visión de la empresa es: “Ser la primera opción de compra para todos los peruanos” 
con la misión de: “Ofrecer a nuestros clientes productos de calidad a los mejores 
precios, a través de formatos de retail eficientes, que les permitan mejorar su vida”. 





porque las tiendas continuamente presentan quiebres de stock; hacia las tiendas 
llegan los despachos y pedidos a destiempo no siendo posible llegar al indicador 
OTIF (On Time, In Full)1 y al Fill Rate2, se envía del centro de distribución productos 
por otro y mercadería dañada. Se efectúa la siguiente pregunta: ¿De dónde se 
envían los productos hacia las tiendas?, los productos se envían del centro de 
distribución; entonces la deficiencia se centra en el centro de distribución, en el 
picking que es donde se prepara la mercadería y el área con mayor realización de 
picking de mercadería es el área de flujo continuo con un 39.0% (objetivo de picking 
en el centro de distribución), que equivale a 90,000 cajas a pickear. (Ver anexo 04). 
El área con problemas críticos en el centro de distribución es el área de picking los 
cuales son: La mano de obra, sólo se estima, no se realiza un cálculo para definir 
la cantidad de personas que se necesitan para la realización del proceso de picking 
según el plan del día, existiendo sobrepoblación y en algunos casos subpoblación 
generando cuellos de botellas por agrupamientos de personas en un mismo 
espacio cuando hay sobrepoblación y cuando hay subpoblación no se logra el 
objetivo del día trazado. Horas hombre, se programan jornadas de hasta 2 turnos 
de 12 horas y se generan horas extras innecesarias. Equipos, a ello se suma la 
falta de equipos electrónicos (radio frecuencias), y mecánicos (stockas), por 
sobrepoblación, los cuales conllevan a: baja eficacia, baja eficiencia, baja calidad 
en la preparación de las UU.LL. (unidades logísticas), mal apilamiento de los 
productos generando constante merma con un indicador por arriba del 1.0%, etc. 
Espacio, debido a las proyecciones de alta gerencia en el incremento de tiendas en 
el formato Mass es difícil organizar la distribución de las tiendas de manera eficiente 
actualmente en el formato Mass la empresa cuenta con 55 tiendas y la proyección 
es 65 tiendas cuya capacidad excede en espacio en los tres circuitos. Con el 
                                                             
1 OTIF (On Time, In Full): El OTIF es un indicador de desempeño de la industria logística que refleja 
el porcentaje de despachos que llegan a tiempo (On Time), con el producto y cantidades solicitadas 
y al lugar indicado por el cliente (In Full). 
2 Fill Rate: Éste indicador mide el cumplimiento del centro de distribución en la entrega de los 





incremento de las tiendas la falta de espacio conlleva a que las tiendas distribuidas 
en el circuito estén completamente juntas con un espacio de separación de 5cm a 
8cm, ocasionando que los productos se mezclen con las paletas contiguas o con 
las que están en la parte posterior, debido a la desconcentración del colaborador 
(Ver anexo 05). Coordinación y comunicación, la poca comunicación entre los 
líderes de las services en llegar a un acuerdo de coger en orden las paletas con 
productos que se encuentra en la zona de drop para así realizar la distribución de 
los productos a las diferentes tiendas dentro del circuito, ocasionando que los 
colaboradores generen desorden, cometan incidencias (sobrantes y faltantes), 
generen mermas y mal apilado de los productos (Ver anexo 06). 
 
Se utilizó dos herramientas para encontrar las causas del problema: primero se 
utilizó: El diagrama de Ishikawa para identificar las causas y efectos del problema. 
Se plasmó una “lluvia de ideas” para delimitar las causas específicas de los diversos 
problemas en el proceso de picking del área de flujo continuo y utilizar una de las 
herramientas gráficas de calidad que es diagrama de causa – efecto o diagrama de 
Ishikawa. Se identificó cinco ramas potenciales (causas), del origen del problema 
(efecto), las cuales son: en el método, maquinaria, medio ambiente, materiales y 
medición.   
 
Gutiérrez Pulido (2014) sostiene que el diagrama de Pareto es un gráfico especial 
de barras cuyo campo de análisis o aplicación son las variables o datos categóricos. 
Su objetivo es ayudar a localizar los problemas vitales, así como las causas más 
importantes. El diagrama de Pareto, también denominado curva cerrada o 
distribución A-B-C, es un esquema para establecer datos de manera que estos 
queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. El 
diagrama muestra gráficamente el principio de Pareto (pocos vitales, muchos 
triviales), es decir, que hay muchos problemas sin importancia frente a unos pocos 
muy importantes. En la gráfica ubicamos los "pocos que son vitales" a la izquierda 
y los "muchos triviales" a la derecha. Hay que tener en cuenta que tanto la 
distribución de los efectos como sus posibles causas no es un proceso lineal, sino 





que conlleva el elaborar esta herramienta de análisis es para establecer un orden 
de prioridades en la toma de decisiones dentro de una empresa.  Una vez 
determinado y localizado el problema se recurrió a realizar una base de datos 
donde se registran las incidencias a partir del mes de enero del año 2016. Con esto 
se procedió a realizar un diagrama de Pareto para identificar donde se concentran 
los mayores reportes que generan las potenciales incidencias. (Ver anexo figura 
09). En el diagrama de Pareto elaborado se observa que los cuatro primeros 
descubrimientos son los más frecuentes, los cuales representan el 77% de los 
problemas que generan que el indicador tenga una baja eficacia en la productividad 
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Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: El diagrama de Ishikawa muestra las principales causas del problema que generan la baja productividad en el 























Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: La figura muestra el nivel de criterios tomados para calificar las causas y soluciones tomadas del diagrama de 





Solución Factible Medible Bajo costo
No hay manual de operaciones Capacitacón en control de operaciones 2 1 2 2 2 1 10
Coordinador no da seguimento al proceso Llenar check list cada cierto tiempo 3 3 2 2 1 3 14




Solución Factible Medible Bajo costo
No se revisa la RF antes del proceso Llenar check list 2 2 3 3 1 1 12
Lentitud en la señal Sólo hacer seguimiento a soporte 3 3 1 2 1 2 12
No hay cuidado adecuado de stockas y Rf's Penalizar a las services 3 3 2 2 2 2 14
Mano de obra Solución Factor
Causa 
directa
Solución Factible Medible Bajo costo
Actitud negativa al apilar las cajas
Capacitación y evaluación de desempeño
2 1 1 3 1 1 9
Baja capacitación
Capacitación y evaluación de desempeño
3 2 2 2 1 1 11
Desmotivación Capacitación y evaluación de desempeño
3 3 2 2 1 1 12
Medio ambiente Solución Factor
Causa 
directa
Solución Factible Medible Bajo costo
Deficiencia en el desplazamiento Capacitacón en control de operaciones 3 3 2 2 1 1 12
Incremento de tiendas en el layout Redistribuir el layout 2 2 3 3 1 3 14




Solución Factible Medible Bajo costo
Falta de roll contenedor Adquisición de 400 roll contenedores 3 2 3 2 2 1 13
No hay fluidez con el traslado de productos a la Drop de FC  Realizar seguimiento a los jaladores de 
recepción 2 3 3 2 2 3 15
El 50% del ingreso de los productos son multi códigos Indicarle al proveedor que coloque menos 




Solución Factible Medible Bajo costo
Profundizar en el control de las incidencias Que haya un responsable por turno y 
realice seguimientos 3 3 3 2 2 2 15
No se realiza un reporte hora a hora para ver el avance Que haya un responsable por turno y 
realice seguimientos 3 3 2 3 3 2 16
























Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Como principal causa de la baja productividad es que no hay un ratio de tiempo 
definido para el proceso de picking, seguido de que no hay seguimiento en los reportes cada 
hora.  






1 No hay un ratio por persona 100 34.5% 34.5% 100 80% 
2 No hay reporte hora a hora. 70 24.1% 58.6% 170 80% 
3 
El 50% de productos que ingresan son multi-
códigos 
25 8.6% 67.2% 195 80% 
4 Profundizar en el control de las incidencias 20 6.9% 74.1% 215 80% 
5 
No hay fluidez en el traslado de productos hacia la 
Drop de FC  
18 6.2% 80.3% 233 80% 
6 
No hay responsables para el seguimiento del 
tránsito  
15 5.2% 85.5% 248 80% 
7 Coordinador no da seguimiento al proceso 15 5.2% 90.7% 263 80% 
8 No hay cuidado adecuado de stockas y Rf's 10 3.4% 94.1% 273 80% 
9 Deficiente traslado de productos hacia las Drop's 9 3.1% 97.2% 282 80% 
10 Incremento de tiendas en el lay-out 8 2.8% 100.0% 290 80% 





1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Antecedentes internacionales 
Según MUGMALL, Juan. "Organización del trabajo a través de ingeniería de 
métodos y estudio de tiempos para incrementar la productividad en el área de post-
cosecha de la empresa Florícola Lottus Flowers”. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Ibarra: Universidad Técnica del Norte, Facultad de Ingeniería en Ciencias 
Aplicadas, 2017. 161 p.  
 
El objetivo fue organizar el trabajo mediante la aplicación de la ingeniería de trabajo 
y estudio de tiempos dentro del área de post-cosecha de la empresa Florícola 
Lottus Flowers para incrementar la productividad. El tipo de investigación utilizada 
fue la aplicada con diseño de investigación pre experimental, su población son las 
30 variedades de rosas; y la muestra fueron la cantidad de tallos preparados en los 
meses de octubre a diciembre; los instrumentos empleados fueron el tiempo 
estándar, capacidad de producción con tiempo estándar, el ratio de operación 
(operaciones / operación + transporte + inspecciones + demoras + almacenaje). 
Llegando a la conclusión que los fundamentos teóricos que se utilizaron para 
sustentar la investigación fue la metodología de ingeniería de métodos tales como: 
diagrama de proceso, recorrido y estudio de tiempos que permitió realizar un 
levantamiento de procesos del área de post-cosecha Lottus Flowers, además 
permitió analizar y determinar las falencias existentes, entre ellas la distribución no 
adecuada de los puestos de trabajo así como el tiempo de transporte que causaban 
retrasos en las operaciones; mediante la propuesta de planificación de rotación de 
puestos de trabajo se redujo los trabajos monótonos y se mejoró el suplemento lo 
cual contribuyó a reducir el tiempo de ejecución de 2,02 min/u a 1,79 min/u. Por lo 
tanto, utilizando el tiempo estándar propuesto del método se logró mejorar la 
producción a 13,400 tallo/día y cumplir la demanda que son los 12,500 tallos/día. 
El nuevo método de trabajo logró incrementar la productividad en un 12,29 %. 
 
Para realizar el estudio de métodos se siguieron unos pasos para recolectar y 





existían en el proceso como retrasos, mala rotación del personal, etc., logrando 
mejorar los tiempos, la producción y por ende el incremento de la productividad.   
 
Según CABEZAS, Juan. "Gestión de procesos para mejorar la productividad de la 
línea de productos para exhibición en la empresa Instruequipos Cía. Ltda”. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Ambato: Universidad Técnica de Ambato, Facultad de 
Ingeniería, 2014. 209 p.  
 
El objetivo fue analizar los procesos en la empresa Instruequipos Cía. Ltda., para 
mejorar la productividad de su línea de productos para exhibición a través del 
estudio del trabajo. El tipo de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de 
investigación pre experimental, se tomó como población los ocho procesos (rayado, 
cortado, troquelado, doblado, soldado, pulido, pintura y empaque; y la muestra fue 
igual que la población; los instrumentos empleados fueron el tiempo estándar, la 
capacidad de producción (tiempo total de producción/tiempo estándar), tasa de 
calidad de rayado (producción de primera/producción total), eficacia en la entrega 
de productos. Llegando a la conclusión que muchos de sus procesos presentan 
problemas o cuellos de botella, los mismos que ocasionan que el flujo de los 
materiales sea inadecuado el manejo de los recursos tanto materiales como 
humanos presente sub y sobre utilización en varios casos, sin olvidar que la 
planificación de la producción es sumamente deficiente no se conoce la verdadera 
capacidad de producción de la fábrica es por ello que muchos productos no son 
entregados en las fechas pactadas con el cliente. La selección de las soluciones 
viables para la empresa permite además el incremento de la capacidad de 
producción en un 50% esto se debe a que en la actualidad el valor de producción 
diaria es de 2 unidades, con la propuesta se estima conseguir 3 unidades, sin 
olvidar que el incremento en la productividad es notorio llegando a obtener como 
resultado un valor estimado de 0.7424, lo que significa un aumento de 0.1635 de la 
productividad. 
 
Con la aplicación del estudio del trabajo se logró identificar los procesos que 





través del estudio de tiempos se logró identificar cual era realmente la capacidad 
de producción para luego mejorarla y así poder entregar los productos en las fechas 
pactadas. 
    
Según JIJÓN, Klever. "Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los 
procesos de producción de la empresa Calzado Gabriel”. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Ambato: Universidad Técnica de Ambato, Facultad de Ingeniería en 
Sistemas Electrónica e Industrial, 2013. 201 p.  
 
El objetivo fue determinar métodos de trabajo, tiempos y movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la empresa Calzado Gabriel. El 
tipo de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de investigación pre 
experimental, la población es la totalidad del personal de Calzado Gabriel por ser 
el universo reducido es decir 23 personas; y la muestra es igual que la población; 
los instrumentos empleados fueron el tiempo estándar, capacidad de producción 
(1/tiempo estándar), y el incremento de producción (capacidad de producción – 
capacidad de producción actual). Llegando a la conclusión que el tiempo estándar 
para que 1 sólo obrero realice todo el proceso de producción con el método actual 
es 3,008.98 min., con el método propuesto será de 2,607.58 min., lo que indica una 
reducción de 401.40min., es decir 13.43%; el tiempo estándar de la planta de 
producción de Calzado Gabriel se reducirá de 863.23 a 766.31 min., disminuyendo 
96.92 min., improductivos y permitiendo un incremento de la capacidad de 
producción de 12.65%. 
 
Al realizar un estudio de tiempos al proceso se tiene una mejor visión de cómo está 
la productividad de las personas involucradas en el proceso para luego ser 
analizados y mejorados, reduciendo o eliminando por completo las actividades 
improductivas.    
 
Según MONTESDEOCA, Edison. “Estudio de tiempos y movimientos para la 





fabricación de balanceado avícola". Tesis (Ingeniero Industrial). Ibarra: Universidad 
Técnica del Norte, Facultad de Ingeniería en Ciencias Aplicadas, 2015. 177 p.  
 
El objetivo fue mejorar sus procesos de producción e incrementar su productividad 
teniendo en consideración las principales causas generales del proceso 
improductivo. El tipo de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de 
investigación pre experimental, se tomó en cuenta la población como la cantidad 
de materia prima que se usa para el proceso; y la muestra es igual que la población; 
los instrumentos empleados fueron el tiempo estándar, % de eficiencia del proceso, 
punto de equilibrio (costo fijo/precio de venta unitario – costo variable). Llegando a 
la conclusión que en el análisis inicial de esta empresa muestra que no cuenta con 
un método de medición del trabajo, por lo que la realización del estudio de tiempos 
y movimientos contribuyó a reducir 0.33 seg/unid del tiempo estándar de producción 
incrementando la productividad en 1.6%. la mayor cantidad de tiempo reducido se 
debe al cambio de la manteca por el aceite de palma, que redujo el tiempo de 
producción notablemente de 1 hora con 45 minutos a 20 minutos, eliminando todas 
las actividades de cocción de manteca que retrasaban el proceso de fabricación.  
 
Es de suma importancia realizar estudios de tiempos antes y después de los 
cambios realizados en el proceso estudiado de la empresa, debido a que el estudio 
de tiempos nos indicará que problemas ocasionan los retrasos, tiempos 
improductivos, para así mejorarlos y obtener buenos resultados como es el 
incremento de la productividad, utilización de los recursos, etc.  
 
Según NOVOA, Francisco. "Estudio de métodos y tiempos en la línea de producción 
de medias deportivas de la empresa Baytex Inc. Cía. Ltda. Para el mejoramiento 
de la productividad”. Tesis (Ingeniero Industrial). Ibarra: Universidad Técnica del 
Norte, Facultad de Ingeniería en Ciencias Aplicadas, 2016. 257 p.  
 
El objetivo fue diagnosticar y elevar la productividad a través del estudio de métodos 
y tiempos sobre la base del análisis situacional de la empresa Baytex Inc. Cía. Ltda. 





experimental, se tomó en cuenta como población los 100 modelos de medias; y la 
muestra fue igual que la producción; los instrumentos empleados fueron el tiempo 
estándar, el ratio de operación (tiempo de las operaciones/tiempo total), capacidad 
diseñada (días x horas trabajado x producción por hora), y la variación de la 
productividad ((variación de la productividad final/variación de la productividad 
inicial )– 1)x100). Llegando a la conclusión que el estudio de métodos planteó como 
propuesta de mejora un nuevo método de trabajo, tales como nuevas herramientas 
de transporte en el subproceso de costura, es decir una banda transportadora; y a 
su vez la adquisición de una máquina de planchado (Cortese full boarding machine 
Mod. 845m), permitirían obtener un incremento de la productividad a nivel global en 
la empresa correspondiente a 9.83%), de igual manera se realizó el estudio de 
tiempos en la línea de producción de medias deportivas de la empresa “BAYTEX 
INC. CIA. LTDA”, la cual se divide en dos procesos, esto debido a que en el 
subproceso de Costura se ejecuta de dos maneras distintas, la primera se la realiza 
con la máquina Overlock, mientras que la segunda se ejecuta con la máquina 
unidora. Por ende se realizó el estudio de tiempos en ambos procesos a fin de 
determinar el tiempo estándar de cada proceso, para ello se consideró el tiempo 
observado, el factor de valoración y los suplementos. 
 
Al utilizar la metodología: estudio de métodos se tiene una mejor perspectiva de 
cuáles son las falencias o problemas dentro del proceso, esto conllevo que sea 
necesario contar con otros equipos (banda transportadora y máquina de 
planchado), para obtener mejores resultados, mientras que con el estudio de 
tiempos determinaron los tiempos estándar de cada proceso.  
 
1.2.2 Antecedentes nacionales 
Según ULCO, Claudia. "Aplicación de Ingeniería de métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de 
la empresa Industrias Art Print”. Tesis (Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad 






El objetivo fue aplicar la ingeniería de métodos en la línea de producción de cajas 
para calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print. El tipo de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de 
investigación pre experimental, constituye una población infinita de la producción 
realizada por el sistema productivo de “cajas de calzado” de la empresa Industrias 
Art Print; y la muestra fue tomada en un período de 24 días antes de la aplicación 
de la ingeniería de métodos y después de la implementación del método propuesto; 
los instrumentos empleados fueron el tiempo estándar, tiempos muertos, eficiencia 
del operador, eficiencia de la máquina y la productividad de mano de obra. Llegando 
a la conclusión que el estudio de tiempos en el proceso inicial permitió determinar 
un tiempo estándar de 407.51 minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. 
El estudio de métodos permitió mejorar las actividades que estaban afectando la 
productividad; se identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el 
proceso inicial y mejorando las actividades correspondientes al proceso de 
plastificado se identificó que sólo el 6% de actividades eran improductivas. El 
estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método permitió 
determinar un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una 
reducción de 29.56 minutos/millar y una productividad de 193 cajas/horas. 
Haciendo un incremento de productividad del 23.7%. 
 
Al aplicar de buena manera la metodología de trabajo como es el estudio de 
métodos y el estudio de tiempos se obtienen grandes resultados para ello es muy 
importante realizar y establecer tiempos estándares o tiempo tipo y con el estudio 
de métodos se mejoró las actividades de cada proceso que afectaban la 
productividad, esto se ve reflejado en los resultados obtenidos y mencionados en 
las conclusiones del autor. 
 
Según REYES, Marlon. "Implementación del ciclo de mejora continua Deming para 
incrementar la productividad de la empresa Calzados León”. Tesis (Ingeniero 






El objetivo fue implementar el ciclo de mejora continua Deming en el proceso 
productivo para incrementar la productividad de la empresa Calzados León. El tipo 
de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de investigación pre 
experimental, su población estuvo conformada por la producción diaria la cual es 
infinita; y la muestra fue tomada por conveniencia un mes antes y después de la 
implementación de mejora la muestra está dada por el registro de producción 
siendo su unidad de análisis la productividad diaria; los instrumentos empleados 
fueron los formatos para la recolección de datos, para la productividad se utilizó la 
productividad de mano de obra (producción por día/horas hombre empleadas), y la 
productividad de materia prima (producción por día/costos de materia prima 
empleada). Llegando a la conclusión que las mejoras implementadas contribuyó a 
mejorar la productividad de mano de obra en 25% y la productividad de materia 
prima en 4%, comprobándose con el análisis estadístico que permitió probar la 
hipótesis en la prueba de T-Student para mano de obra y Wilcoxon para materia 
prima, la cual nos dio como valor de p<0.05, indicando que la productividad después 
de la implementación es mayor a la productividad antes de ello resultados que 
permiten inferir que cuando se procede a implementar mejoras en base al análisis 
técnico de la problemática y se materializa esto desde una perspectiva de mejora 
continua es posible lograr mejorar significativamente en los objetivos propuestos, y 
esto puede darse en cualquier tipo de empresa incluso en MYPES . 
 
La mejor forma de tener credibilidad con los resultados obtenidos es a través de la 
estadística como lo demuestra el autor al emplear el T-Student, demostrando que 
la información recolectada y utilizada es fidedigna esto se refleja en los resultados 
obtenidos.  
 
Según LÓPEZ, Jobby. "Gestión de almacenes para incrementar la productividad de 
la empresa Servicios Eléctricos Norte S.A.C”. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, 2016. 138 p.  
 
El objetivo fue mejorar la productividad de la empresa Servicios Eléctricos Norte 





utilizada fue la aplicada con diseño de investigación cuasi experimental, su 
población estuvo conformada por las 947 solicitudes de pedidos que se han 
registrado durante el mes de octubre de 2015 a marzo 2016; y la muestra fue 
tomada de los materiales solicitados durante un mes; los instrumentos empleados 
fueron los formatos para la recolección de datos para la productividad se utilizó el 
% de pedidos entregados perfectos y el % de nivel de cumplimiento de despacho. 
Llegando a la conclusión que la eficiencia de la empresa Servicios Eléctricos Norte 
S.A.C antes fue de 0.84, y la eficiencia después fue de 0.96. Hallándose un valor 
calculado para p=0,001 < 0,05, es por ello que se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna. La eficacia de la empresa Servicios Eléctricos Norte 
S.A.C antes fue de 0.84, y la eficiencia después fue de 0.96. Hallándose un valor 
calculado para p=0,000 < 0,05, es por ello que se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna. 
 
Cuando se aplica la metodología es importante determinar y evaluar las 
dimensiones de las variables empleadas para mejorar los resultados de la empresa, 
sumamente importante es el empleo de la estadística en el estudio realizado por el 
autor ya que demuestra la confiabilidad de los resultados. 
 
Según ALIAGA, Gudelia. "Plan de mejora del Sistema de Producción basado en 
ingeniería de métodos para incrementar la productividad en una ensambladora de 
extractores de aire".”. Tesis (Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del 
Norte, Facultad de Ingeniería, 2015. 100 p.  
 
El objetivo fue incrementar la productividad por medio de la implementación de un 
sistema de producción de ensambles en el taller de la empresa Motorex S.A. El tipo 
de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de investigación experimental, 
su población estuvo conformada por los ensambles realizados durante los meses 
de enero a agosto; y la muestra fue tomada a nueve operarios durante un mes; los 
instrumentos empleados fueron el % de ensambles reprogramados, el % de costos 
operativos, el tiempo estándar tiempo del ciclo y la productividad. Llegando a la 





sistema de producción de 1.52 ENS/H a 2.69 ENS/H, el % de ensambles 
reprogramados de 20% a 4.97%, el % de costos operativos de 12% a 10.85%. El 
impacto económico de la implementación de la propuesta se muestra en la 
reducción de tiempos con $9,954.73 en el 2015, además se evidencia una 
reducción en el pago de bonificaciones y de energía eléctrica de $1,696.38 y 
$1,009.8 respectivamente. 
 
La ingeniería de métodos es la mejor forma de mejorar procesos y obtener 
excelentes resultados en beneficio de la empresa y de sus trabajadores como lo 
demuestra el autor al mejorar los costos, reduciendo los tiempos, y mejorando el 
clima laboral en la empresa, esta mejora es avalada a través de los resultados 
obtenidos por el autor.   
 
Según ÁVALOS, Sandra y GONZÁLES, Karen. "Propuesta de mejora en el proceso 
productivo de la línea de calzado de niños para incrementar la productividad de la 
empresa BAMBINI SHOES”. Tesis (Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad 
Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 2013. 145 p.  
 
El objetivo fue incrementar la productividad de la línea de calzado infantil de niño, 
mediante una propuesta de mejora del proceso productivo en la empresa Bambini 
Shoes. El tipo de investigación utilizada fue la aplicada con diseño de investigación 
pre experimental, constituye una población de 83 docenas de calzados realizados 
en una semana; y la muestra son las 83 docenas de calzados antes de la aplicación 
de la ingeniería de métodos y después de la implementación del método propuesto; 
los instrumentos empleados fueron el tiempo estándar, la productividad de mano 
de obra y la productividad de materia prima. Llegando a la conclusión que hay una 
falta de análisis de estudio de tiempos y métodos de trabajo, inadecuada 
distribución de estaciones, un inadecuado ambiente laboral, el área de almacén se 
encuentra mal distribuida y no se lleva una adecuada gestión del flujo de materiales; 
lo cual genera que tenga actualmente una productividad de 60.30% con una 
producción semanal de 83 docenas; se analizó cada uno de los resultados 





planteada se logra incrementar la productividad de la línea de calzado infantil 
obteniendo un incremento en la producción de 98 docenas semanales; se concluye 
que con el estudio de tiempos y métodos de trabajo fue necesario intensificar la 
mano de obra aumentando la fuerza laboral de un ayudante para la estación de 
cortado, un ayudante para la estación de perfilado y un almacenero. 
 
Al recolectar y analizar la información tomada de los procesos a través de una 
metodología de trabajo logró establecer y determinar los inconvenientes que tenía 
en el proceso productivo como es: la mala distribución del área de trabajo, un 
ambiente de trabajo no muy bueno, mala productividad, después de analizar y 
emplear la metodología logró mejorar el ambiente laboral, las actividades que se 





1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Definición del estudio del trabajo 
“El diseño de métodos es la técnica que tiene por objetivo aumentar la 
productividad del trabajo mediante la eliminación de todos los desperdicios 
de materiales, tiempo y esfuerzo; además, procura hacer más fácil y lucrativa 
cada tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos al alcance del 
mayor número de consumidores”. (García, 2005, p. 1) 
 
A través de las técnicas que ofrece el estudio del trabajo se logra incrementar 
la productividad empleando menos tiempo y mejorando los procesos con el 
menor esfuerzo haciendo que los productos con calidad estén al alcance de 
la mayoría de los consumidores. 
 
Kanawaty (1996) sostiene que el estudio del trabajo es la exploración 
sistemática de los métodos para ejecutar actividades con el fin de corregir y 
optimizar de manera eficaz la utilización de los recursos y de instaurar 
medidas o pautas de rendimiento con respecto a las actividades que se están 
ejecutando. El estudio de trabajo tiene por naturaleza inspeccionar de qué 
modo se está plasmando una actividad, abreviarla o cambiar el 
procedimiento operativo para disminuir el trabajo exagerado, excesivo o el 
uso inadecuado de tiempo y de recursos para la realización de una tarea. 
Gracias al estudio del trabajo se aminora el tiempo para la realización de 
cierta actividad como consecuencia de una nueva manera de trabajo 
reduciendo el método de producción y sin adicionar gastos, la productividad 
crecerá en un valor adecuado. 
 
Niebel (2009) sostiene que frecuentemente, los términos análisis de 
operaciones, diseño del trabajo, simplificación del trabajo, ingeniería de 
métodos y reingeniería corporativa se emplean como sinónimo. En la 
totalidad de los casos todos ellos mencionan un procedimiento para 
incrementar la producción por unidad de tiempo o reducir el costo por unidad 





obstante, la ingeniería de métodos, implica el análisis de dos tiempos 
diferentes durante la história del producto. En primer lugar, el ingeniero de 
métodos es responsable del diseño y mejora de varios centros de trabajo 
donde el producto será fabricado. En segundo lugar, el ingeniero debe 
estudiar continuamente estos centros de trabajo con el propósito de 
descubrir una preferible forma de fabricar el producto y/o mejorar su calidad. 
La ingeniería de métodos involucra la utilización de la capacidad tecnológica, 
las mejoras en la productividad nunca terminan.   
  
1.3.1.1 Características del estudio del trabajo 
En la actualidad relacionar correctamente los procedimientos económicos, 
humanos y materiales hacen surgir el incremento de la productividad en base 
a la proposición que en todo desarrollo siempre se encuentran excelentes 
posibilidades de solución, puede realizarse una investigación a fin de 
establecer una medida que se ajuste a cada alternativa a los criterios 
establecidos o elegidos y a las especificaciones originales, lo que se logra a 
través de los lineamientos del estudio de métodos. Una de las características 
del diseño de trabajo es aumentar la productividad con el mínimo o los 
mismos recursos el estudio del trabajo constituye los recursos materiales, 
mano de obra y maquinaria, con el objetivo de generar bienes y servicios. 
Los costos se forman cuando los recursos invertidos se emplean a un grado 
determinado de productividad entonces cuando la productividad crece los 
costos se reducen.  Esta es la característica final que busca cuando se aplica 
la ingeniería de métodos o el estudio del trabajo en las empresas. 
 
1.3.1.2 Importancia del estudio del trabajo 
García Criollo (2005) sostiene que el estudio del trabajo es importante 
porque elimina las deficiencias que existen en los procesos empleando los 
mismos o menores recursos logrando la máxima eficiencia de los recursos 
materiales, de mano de obra y de maquinaria con la finalidad de producir 
bienes o servicios, el estudio del trabajo nos ayuda a estandarizar tiempos y 






Kanawaty (1996) sostiene que el estudio del trabajo es importante porque es 
un medio para incrementar la productividad de un sistema productivo o 
fábrica mediante técnicas de reorganización del trabajo, este procedimiento 
regularmente requiere un mínimo o nada de inversión de capital para 
equipos, infraestructura o herramientas; el estudio del trabajo es sistemático 
por ello mantiene un orden que vela e influye en la eficacia de la operación. 
 
Niebel (2009) sostiene que el diseño del trabajo es importante porque 
incrementa la productividad y la confianza en la seguridad del bien o servico 
realizado, ademas reduce los costos permitiendo de esta manera se generen 
mas bienes o servicios con calidad para los consumidores, teniendo la 
capacidad de producir más con menos generando de esta manera más 
empleo para las personas.   
 
1.3.1.3 Dimensiones del estudio del trabajo 
“Los ingenieros de métodos utilizan un procedimiento sistemático para 
desarrollar un centro de trabajo, fabricar un producto y ofrecer un servicio” 
(Niebel, 2009, p. 4) 
 
“Estudio de tiempos. Los estándares de tiempo establecidos con precisión 
hacen posible incrementar la eficiencia del equipo y el personal operativo” 
(Niebel, 2009, p. 327)  
 
“La expresión estudio del trabajo comprende varias técnicas, y en especial 
el estudio de métodos y la medición del trabajo. El estudio de métodos es el 
registro y examen crítico sistemáticos de los modos de realizar actividades, 
con el fin de efectuar mejoras. La medición del trabajo es la aplicación de 
técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en 
llevar a cabo una tarea según una norma de rendimiento preestablecida” 












Estudio de métodos 
Para simplificar la tarea y establecer 
métodos más económicos para 
efectuarla 
Medición del trabajo 
Para determinar cuánto tiempo debería 
insumirse en llevarla a cabo 
Estas técnicas están estrechamente vinculadas, el estudio de métodos se 
conecta con la disminución del contenido del trabajo y la medición del trabajo 
se conecta con la exploración de cualquier tiempo improductivo relacionado 
con ésta, con la fijación de normas de tiempo para realizar la operación de 
manera reformada. 
 















Fuente: Introducción al estudio del trabajo, 1996, p.20  
 
“Las dos áreas básicas de desarrollo de la ingeniería de métodos son: 
Simplificación del trabajo. Ésta área tiene por objetivo aplicar un 
procedimiento sistemático de control de todas las operaciones (directas e 
indirectas) de un trabajo dado a un análisis meticuloso, con el objeto de 
introducir mejoras que permitan que el trabajo se realice más fácilmente, en 
menor tiempo o con menos material, o sea, con menos inversión por unidad. 
En ésta fase se incluye como parte importante el diseño la creación o la 
selección de los mejores: métodos, procesos, herramientas, equipos y 





llamarse el levantamiento del trabajo; es decir, en ella se investiga en qué 
condiciones, bajo qué métodos y en qué tiempo se ejecuta un trabajo 
determinado, con el objeto de: balancear cargas de trabajo, establecer 
costos estándares, implantar sistemas de incentivos y programar la 
producción”. (García, 2005, p. 8)  
 
Las dimensiones para la ingeniería de métodos son dos: el estudio de los 
métodos del trabajo la cual registra, examina y critica de manera sistemática 
la metodología existente para luego aplicar nuevos métodos sencillos y 
eficientes para así aumentar la productividad. Por otro lado está la medición 
del trabajo que es la metodología para determinar el tiempo que invierte el 
operario calificado en llevar a cabo una tarea. 
  
1.3.1.3.1 Procedimiento para el estudio del trabajo. 
Niebel Benjamín (2009) sostiene que son necesario ocho etapas para llevar 
a cabo la ingeniería de métodos. 
-  Selección del proyecto. Nuevas plantas y expansión de las existentes. 
- Obtención y presentación de datos. Obtención de las necesidades de 
producción. 
- Análisis de datos. Cuestione cada detalle. 
- Desarrollo del método ideal. Gráfica de proceso del trabajador y de la 
máquina. 
- Presente e instale el método. Utilice herramientas para la toma de 
decisiones. 
- Desarrollo del análisis del trabajo. Acomodo de trabajadores con habilidades 
diferentes. 
- Establezca estándares de tiempo. Estudio cronometrado del tiempo. 
- Seguimiento. Verificación de los ahorros. 
 
Kanawaty (1996) sostiene que para llevar a cabo los procedimientos de 
estudio del trabajo es necesario recorrer ocho etapas primordiales 





- Seleccionar el trabajo que se va a estudiar. 
- Registra o recolectar toda la información relevante de los procesos. 
- Examinar los acontecimientos registrados de manera crítica. 
- Establecer la técnica más económica basada en los aportes del especialista. 
- Evaluar los resultados obtenidos del nuevo método. 
- Definir la nueva técnica y el tiempo correspondiente. 
- Implantar el nuevo método. 
- Controlar el nuevo método siguiendo los resultados estableciendo 
procedimientos de control.   
 
García Criollo (2005) sostiene que el estudio de métodos busca las 
innovaciones por medio de una técnica sistemática que consta de seis 
pasos: 
- Seleccionar el trabajo que se va a mejorar. 
- Registrar los datos o detalles del trabajo. 
- Analizar los detalles del trabajo. 
- Desarrollar una nueva técnica para realizar el trabajo. 
- Adiestrar a los trabajadores en la nueva técnica de trabajo. 
- Aplicar el nuevo método de trabajo. 
 
1.3.1.3.1.1 Seleccionar el trabajo que debe mejorarse 
García Criollo (2005) sostiene que para poder mejorar la mayoría de los 
aspectos de trabajo de una empresa se tiene que tener en cuenta tres 
criterios fundamentales: desde el punto de vista humano, económico y 
funcional del trabajo. 
- Desde el punto de vista humano. Debe mejorarse aquellos con mayor riesgo 
de accidentes como por ejemplo: aquellos en donde se manipula sustancias 
tóxicas, donde haya máquinas de corte, prensas e instalaciones eléctricas. 
- Desde el punto de vista económico. Se debe de dar distinción a los trabajos 
con alto porcentaje del costo del producto final, seguido de los trabajos 





- Desde el punto de vista funcional. Finalmente se elegirán aquellos trabajos 
que constituyen cuellos de botella los cuales retrasan a toda la operación. 
 
1.3.1.3.1.2 Registrar los detalles del trabajo 
 “Para registrar el proceso de fabricación se utilizan los diagramas de 
proceso de operaciones, de proceso de flujo de recorrido y de hilos. Para el 
registro de las relaciones hombre-máquina y de proceso de grupo 
(cuadrillas); por su parte, para registrar las operaciones que ejecutan los 
trabajadores se usa el diagrama de proceso bimanual (mano izquierda-mano 
derecha)”. (García, 2005, p. 37) 
 
- Diagrama de procesos 
“Con fines analíticos y como ayuda para descubrir y eliminar deficiencias, es 
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado 
en cinco categorías, conocidas bajo los términos de operaciones, transporte, 
inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes” (García, 2005, p. 42) 
   










Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.45  
- Diagrama de proceso de operación 
García Criollo (2005) sostiene que el cursograma sinóptico del proceso de 
operación es la gráfica de los puntos en que se introducen materiales en el 
proceso, del orden de las inspecciones y de las operaciones no incluye 
RESULTADO PREDOMINANTE
Se produce o efectua a lgo.
Se cambia  de lugar o se mueve.
Se veri fica  ca l idad o cantidad.
Se interfiere o retrasa el  paso s iguiente.












demoras, transportes y almacenamiento, se estima como pertinente para un 
análisis preliminar como por ejemplo: el tiempo requerido y situación. 
 























Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.48  
 
- Diagrama de proceso de flujo 
“Un diagrama de proceso de flujo es una representación gráfica de la 
secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones, esperas y 





Solución EL RECORRIDO Reg. No.
LA OPERACIÓN Pág. de Pág.
Nombre del proceso





Unidad de costo: Producción annual:
Oper. Insp. Trans. Demo. Alm.
DIAGRAMA DEL PROCESO DE
Descripción del método actual Distancia en metros Cantidad Tiempo
información que se considera deseable para el análisis; por ejemplo, el 
tiempo necesario y la distancia recorrida. Sirve para representar las 
secuencias de un producto, un operario, una pieza, etcétera.  El propósito 
principal es proporcionar una imagen clara de toda secuencia de 
acontecimientos del proceso y mejorar la distribución de los locales y el 
manejo de los materiales”. (García, 2005, p. 53) 
 





















Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.59 
 
“El tiempo de trabajo del hombre se representa por una línea vertical 





con una línea discontinua. En la parte inferior de la hoja, una vez terminado 
el diagrama, se coloca el tiempo total de trabajo del hombre, más el tiempo 
de ocio y el tiempo total muerto. Finalmente, para obtener el porcentaje de 
utilización empleamos la siguiente formula:”. (García, 2005, p. 70) 
 
𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒𝑙 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
 
 
1.3.1.3.1.3 Analizar los detalles del trabajo 
“Para poder analizar un trabajo en forma completa, el estudio de métodos 
utiliza una serie de preguntas que deben hacerse sobre cada detalle con el 
objeto de justificar existencia, lugar, orden, persona y forma en que se 
ejecuta. Debemos contestarnos: ¿Dónde debe hacerse el detalle?, ¿Cuándo 
debe ejecutarse el detalle?, ¿Quién debe hacer el detalle? La primera 
pregunta nos lleva a pensar y a investigar si el lugar, la máquina, etcétera, 
en que se hace el trabajo, es la más conveniente. La segunda pregunta nos 
conduce a investigar el tiempo; es decir, si el orden y la secuencia en que se 
ejecutan los detalles es el más adecuado. La tercera pregunta nos hace 
pensar e investigar si la persona que está ejecutando el detalle es la más 
indicada. Debemos contestarnos la cuarta pregunta: ¿Cómo se ejecuta el 
detalle?, esta pregunta nos llevará a buscar una mejor forma de hacerlo”. 
(García, 2005, p. 37) 
 
1.3.1.3.1.4 Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo 
“Para desarrollar un método mejor para ejecutar el trabajo, es necesario 
considerar las respuestas obtenidas, las que nos pueden conducir a tomar 
las siguientes acciones: Eliminar. Si las primeras preguntas por qué y para 
qué no pudieron contestarse en forma razonable, quiere decir que el detalle 
bajo análisis no se justifica y debe ser eliminado. Cambiar. Las respuestas a 
las preguntas cuándo, dónde y quién pueden indicar la necesidad de cambiar 
las circunstancias de lugar, tiempo y persona en que se ejecuta el trabajo. 





persona más capacitada. Cambiar y reorganizar. Si surge la necesidad de 
cambiar algunas de las circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo, 
generalmente será necesario modificar algunos detalles y reorganizarlos 
para obtener una secuencia más lógica. Simplificar. Todos aquellos detalles 
que no hayan podido ser eliminados, posiblemente puedan ser ejecutados 
en una forma más fácil y rápida. La respuesta a la cuarta pregunta nos llevará 
a simplificar la forma de ejecución”. (García, 2005, p. 38)  
    
Figura 08: Cuestionario para examinar críticamente el método de trabajo utilizado. 
 
Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.115 
 
1.3.1.3.1.5 Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo 
“Los intereses de los individuos afectados favorable o desfavorablemente 
por una modificación deben tenerse siempre presente. Por lo tanto, es 
conveniente:  
- Mantener informado al personal antes de implantar los cambios que lo 
afectarán. 
¿Por qué se hace as í?
¿Es  preciso hacerlo as í?
¿Cómo podríamos  hacerlo mejor?
Combinar y reordenar
¿Quién podría  hacerlo mejor?
¿Quién lo hace?
¿Cómo se hace? Simpl i ficar
¿Sería  mejor rea l izarlo en otro momento?
¿El  orden de las  acciones  es  el  apropiado?
¿Se conseguirán ventajas  cambiando el  orden?
¿Cuándo se hace?
¿Tiene las  ca l i ficaciones  apropiadas?
¿Qué ca l i ficaciones  requiere el  trabajo?
¿Por qué se hace a l l í?
¿Se conseguirán ventajas  haciéndolo en otro 
lado?
¿Podría  combinarse con otro elemento?
¿Dónde podría  hacerse mejor?
¿Dónde se hace?
¿Por qué se hace en ese momento?
¿Qué otra  cosa  podría  hacerse para  a lcanzar 
el  mismo resultado?
El iminar¿Qué se hace?
DATOS PREGUNTAS INTENCIÓN
¿Por qué se hace?
¿Es  necesario hacerlo?





- Tratar al personal con la deferencia y dignidad que merece su calidad de 
persona humana. 
- Promover que todos aporten sugerencias. 
- Reconocer la participación de quien lo merezca. 
- Ser honesto en el empleo de las sugerencias ajenas. 
- Explicar las razones del rechazo de alguna sugerencia. 
- Hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo común por mejorar las 
condiciones de trabajo de la fábrica”. (García, 2005, p. 39) 
 
1.3.1.3.1.6 Aplicar el nuevo método de trabajo 
“Después de tener en cuenta todos los pasos anteriores, se pone en práctica 
el nuevo método de trabajo” (García, 2005, p. 39) 
 
1.3.1.3.2 Procedimiento para medir el trabajo 
Niebel Benjamín (2009) sostiene que para realizar el estudio de tiempo es 
necesario seguir los siguientes pasos: 
- Un día de trabajo justo. El empleado merece un pago justo diario. 
- Requerimientos del estudio de tiempos. El operario debe estar familiarizado 
con la nueva técnica. 
- Equipo para el estudio de tiempos. Un cronometro, un tablero de estudio de 
tiempos, una calculadora y una videocámara. 
- Elementos del estudio de tiempos. Seleccionar al operario, analizar y 
desglosar el trabajo. 
- Inicio del estudio. Registrar los tiempos elementales durante el estudio. 
- Ejecución del estudio. Detalles de la calificación del desempeño del operario 
y la adición de suplementos u holguras.  
- Cálculos del estudio. 
- El tiempo estándar. 
  
Kanawaty (1996) asegura que para realizar la Medición del trabajo son 
necesario seis etapas: 





- Registrar todos los datos que se realizan a los métodos. 
- Examinar la información registrada con sentido crítico para poder separar los 
elementos improductivos o extraños de los productivos. 
- Medir la cantidad de trabajo de cada actividad. 
- Compilar el tiempo tipo de la operación.  
- Definir el tiempo tipo para las actividades y métodos específicos. 
 
Las principales técnicas para la medición del trabajo son: el muestreo del 
trabajo, estimación estructurada, estudio de tiempos, normas de tiempo 
predeterminadas (NTPD), y datos tipo. 
 
García Criollo (2005) sostiene que el estudio de tiempos consta de varios 
pasos: 
- Preparación 
Selección de la operación. 
Selección del trabajador. 
Actitud frente al trabajador. 
- Ejecución 
Obtener y registrar la información. 
Descomponer la tarea en elementos. 
Cronometrar. 
Calcular el tiempo observado. 
- Valoración 
Ritmo normal del trabajador promedio. 
Técnicas de valoración. 
Calculo del tiempo base o valorado 
- Suplementos 
Análisis de demoras. 
Estudio de fatiga. 
Cálculo de suplementos y sus tolerancias. 
- Tiempo estándar o tiempo tipo 






1.3.1.3.2.1 Preparación del estudio de tiempos 
“Selección de la operación. Es necesario establecer que trabajo se va a medir para 
ello se emplea el siguiente criterio: el orden de las operaciones como se muestre 
en el procedimiento, la probabilidad de ahorro que se anhela en la operación y 
según las necesidades específicas. Selección del trabajador. Al elegir al trabajador 
se debe tener en cuenta la habilidad, deseo de cooperar, temperamento y 
experiencia. Actitud frente al trabajador. No se debe de discutir ni criticar al 
trabajador, se le debe de tratar como un ser humano”. (García, 2005, p. 186) 
 
1.3.1.3.2.2 Ejecución del estudio de tiempos 
“Obtener y registrar toda la información concerniente a la operación. Es importante 
que el analista registre toda información pertinente obtenida mediante observación 
directa” (García, 2005, p.187) 
 
“Una vez que hemos registrado toda la información general y la referente al método 
normalizado, la siguiente fase consiste en medir el tiempo de la operación, tarea a 
la que comúnmente se le llama cronometraje. Los aparatos empleados para medir 
el tiempo son los cronómetros, aparatos movidos regularmente por un mecanismo 
de relojería que puede ponerse en marcha o detenerse a voluntad del 
operador”.(García, 2005, p. 195) 
 
García Criollo (2005) sostiene que las lecturas directas del reloj si se usa el método 















2 0.06 0.05 0.07 0.06 0.06
3 0.15 0.16 0.17 0.17 0.18






CICLOS FACTOR DE 
NIVELACIÓN







Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.203 
 
- Observaciones necesarias para calcular el tiempo normal 
“En gran medida, la extensión del estudio de tiempos depende de la naturaleza de 
la operación individual. El número de ciclos que deberá observarse para obtener un 
tiempo medio representativo de una operación se determina mediante los 
siguientes procedimientos: fórmulas estadísticas, ábaco de Lifson, tabla 













































Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.207  
 
“El ábaco de Lifson es una aplicación gráfica del método estadístico para un número 
fijo de mediciones n=10. La desviación típica se sustituye por un factor B, que se 











60-80 75-100 100-133 0-100 (mi/h) (km/h)
(Norma Bri tánica)
0 0 0 0 Actividad nula
40 50 67 50
Muy lento; movimientos  torpes , inseguros ; el  operario aparece medio dormido y s in interés  en el  
trabajo
60 75 100 75
Constante, resuelto, s in prisa , como de obrero no pagado a  destajo, pero bien dirigido y vigi lado; 
parece lento, pero no pierde tiempo adrede mientras  lo observan
100
(Ritmo tipo)
100 125 167 125
Muy rápido; el  operario actúa con gran seguridad, destreza  y coordinación de movimientos , muy 
por encima de las  del  obrero ca l i ficado medio
120 150 200 150
Excepcionalmente rápido; concentración y es fuerzo intenso s in probabi l idad de durar por largos  









Activo, capaz, como de obrero ca l i ficado medio, pagado a  destajo; logra  con tranqui l idad el  nivel  
de ca l idad y precis ión fi jado
Descripción del  desempeño
Escalas
3.2
1.3.1.3.2.3 Valoración del ritmo de trabajo 
García Criollo (2005) sostiene que la valoración del ritmo de trabajo y los 
suplementos tienen el propósito de establecer el tiempo básico y el tiempo tipo para 
determinar el volumen de trabajo de cada puesto en la empresa, también fija el 
costo estándar o crea sistemas de salario o incentivos, esto con la finalidad de dar 
resultados en la productividad en el ingreso de los trabajadores y en los beneficios 
de la empresa. 
 
















Fuente: Adaptación de un cuadro publicado por la Engineering and Allied Employed (West 
of England). Association Department of Work Study. *Partiendo del supuesto de un operario 
de estatura y facultades medias, que camine en línea recta por terreno llano y sin obstáculos. 
 
García Criollo (2005) sostiene que para realizar el método de calificación al evaluar 
el trabajo del operario se consideran cuatro factores como son: habilidad, esfuerzo, 
condiciones y consistencia. 
- La habilidad. Es la eficiencia para seguir un método dado. 





- Las condiciones. Son aquellas condiciones (luz, ventilación, calor), que afectan 
únicamente al operario. 
- La consistencia. Son los valores de tiempo que realiza el operario que se repite en 
forma constante. 
 






















Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p.123  
 
“El tiempo básico o tiempo normal es el que se tarda en efectuar un elemento de 








Tiempo básico o tiempo normal 
Tiempo observado × Valor del ritmo observado
Valor del ritmo tipo
 
 
1.3.1.3.2.4 Suplementos del estudio de tiempos 
“Un suplemento es el tiempo que se concede al trabajador con objeto de compensar 
los retrasos, las demoras y los elementos contingentes que son partes regulares de 
la tarea” (García, 2005, p.225) 
  
García Criollo (2005) sostiene que en la fase de valoración del ritmo de trabajo se 
consiguió el tiempo básico del trabajo, si con éste tiempo se calculara la cantidad 
de producción en un período dado difícilmente alcanzaríamos los resultados. Las 
causas que lo impiden son: 
 
- Asignables al trabajador. que el operario no desempeñe el trabajo al ritmo normal 
por falta de habilidad, esfuerzo y que no aproveche totalmente el tiempo disponible.  
- Asignables al trabajo estudiado. Que el operario no desempeñe el trabajo al ritmo 
normal por falta de fatiga acumulada, por elementos anormales en el método de 
trabajo.  
- No asignables al método ni al trabajador. Demoras debido a instrucciones o 
información dadas al operario, tiempos improductivos por falta de material, 












1 Suplementos  constantes E. Condiciones  atmosféricas
(ca lor y humedad)
Índice de enfriamiento en el  termómetro 
húmedo de - Suplemento
Hombres Mujeres Kata  (mi l ica lorías/cm
2
/segundo)
Suplementos  por neces idades  personales 5 7 16 0
Suplementos  base por fatiga 4 4 14 0
12 0
10 3
2 Suplementos  variables 8 10
6 21
5 31
Hombres Mujeres 4 45
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 3 64
2 100
B. Suplemento por postura  anormal F. Concentración intensa Hombres Mujeres
Ligeramente incómoda 0 1 Trabajos  de cierta  precis ión 0 0
Incómoda (incl inado) 2 3 Trabajos  de precis ión o fatigosos 2 2
Muy incómoda (echado, esti rado) 7 7 Trabajos  de gran precis ión o muy fatigosos 5 5
C. Uso de la  fuerza  o de la  energía  muscular 
(levantar, ti rar o empujar) G. Ruido
Continuo 0 0
Peso levantado por ki logramo Intermitente y fuerte 2 2
2.5 0 1 Intermitente y muy fuerte 5 5
5 1 2 Estridente y muy fuerte
7.5 2 3
10 3 4 H. Tens ión mental
12.5 4 6 Proceso bastante complejo 1 1
15 5 8
Proceso complejo o atención dividida  entre 
muchos  objetos
4 4
17.5 7 10 Muy complejo 8 8
20 9 13
22.5 11 16 I. Monotonía
25 13 20 (máx) Trabajo a lgo monótono 0 0
30 17 - Trabajo bastante monótono 1 1
33.5 22 - Trabajo muy monótono 4 4
D. Mala i luminación J. Tedio
Ligeramente por debajo de la  potencia  ca lculada 0 0 Trabajo a lgo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
Instituto de Administración Científica de las Empresas
Curso de "Técnicas de organización"
Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos normales























Fuente: Roberto García Criollo, 2005, p. 228 
 
1.3.1.3.2.5 Tiempo tipo o estándar 
“El tiempo tipo o estándar es el tiempo que se concede para efectuar una tarea. En 
él están incluidos los tiempos de los elementos cíclicos (repetitivos, constantes, 
variables), así como los elementos causales o contingentes que fueron observados 
durante el estudio de tiempos. A estos tiempos se les agregan los suplementos 










Tiempo valorado al ritmo normal Suplementos
P D S
Tiempo Tipo o tiempo estándar 
Tiempo básico × (1 + suplementos) 
 








Fuente: Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo. 
 
1.3.2 Definición de la productividad 
“La productividad, siempre es una comparación entre productos e insumos. 
Esta comparación puede realizarse en términos físicos o monetarios, o en 
algún otro tipo de indicador. En todos los casos la productividad es una 







Gutiérrez Pulido (2014) sostiene que la productividad tiene que ver con los 
logros que se obtienen en una fase o sistema,  aumentar la productividad es 
alcanzar mejores resultados teniendo en cuenta los recursos utilizados para 
generarlos. La productividad en general se mide por el cociente formado por 
los efectos logrados y los recursos utilizados. Los resultados pueden 
calcularse en unidades producidas, en partes vendidas o en beneficios, 
mientras que los recursos utilizados pueden cuantificarse por número de 
obreros, horas máquina, tiempo total utlilizado, etc. Dicho de otra manera el 





utilizados para generar o crear ciertos logros. La productividad se ve a través 
de dos factores: eficiencia y eficacia. 
 
Productividad = eficiencia x eficacia 
 
García Criollo (2005) sostiene que la productividad es el nivel de rendimiento 
con que se utilizan los recursos disponibles para conseguir objetivos 
establecidos. El objetivo es la producción de artículos al mínimo costo, a 
través del trabajo eficiente de los recursos principales de la producción: 
materiales, hombre y máquinas, elementos sobre los cuales la labor del 
ingeniero industrial debe apuntar sus esfuerzos para incrementar los índices 
de productividad actual con la finalidad de reducir los costos de producción. 
Existen tres maneras de incrementar la productividad: aumentando el 
producto y manteniendo el mismo insumo, reduciendo el insumo y 
manteniendo el mismo producto o aumentando el producto y reduciendo el 
insumo. La productividad no es una medida de la producción ni de la cantidad 
que se ha elaborado, sino de la eficiencia con que se ha mezclado y 










1.3.2.1 Características de la productividad 
La productividad es la relación que existe entre la producción y los recursos 
puestos en marcha para conseguirlos, la medida mas utilizada es la que junta 
la cantidad de productos con la cantidad de trabajo utilizada, la productividad 
es obtener mejores resultados teniendo en cuenta los recursos utilizados 
para generarlos, esta se ve a través de dos factores eficiencia y eficacia, el 
objetivo es producir articulos con el menor costo a través de un trabajo 
eficiente de los recursos como son: materiales, hombre y maquinas, los 





en beneficios y los recursos se cuantifican por cantidad de obreros, tiempo y 
horas maquina. 
 
1.3.2.2 Importancia de la productividad 
“La productividad es importante porque es la mejor forma de evaluar la 
capacidad de una empresa  o de un país para competir en la arena del 
comercio internacional y mejorar el nivel de vida de su población. Sólo 
mediante el incremento de la productividad se puede sostener una 
producción competitiva y, sobre esta base, mejorar intensamente los niveles 
de ventas de las empresas del país en los mercados domésticos y externos. 
De este modo se pueden elevar los niveles de salarios, ganancias e 
impuestos; por lo tanto, pueden efectuarse mayores niveles de consumo y 
gasto público y, sobre todo, pueden alcanzarse nuevos y mayores niveles de 
inversión que hagan aún más produtivas y competitivas nuestras empresas”. 
(Medianero, 2004, p. 14) 
 
Gutiérrez Pulido (2014) sostiene que la importancia de la productividad en 
una empresa es escencial porque permite observar los resultados de las 
acciones que se deben llevar a cabo con la finalidad de conseguir los 
objetivos de la empresa y crear un buen ambiente laboral. 
   
“Es importante incrementar la produtividad porque ésta provoca una 
“reacción en cadena” en el interior de la empresa, fenómeno que se traduce 
en una mejor calidad de los productos, menores precios, estabilidad del 
empleo, permanencia de la empresa, mayores beneficios y mayor bienestar 
colectivo” (García, 2005, p. 18) 
 
La productividad es elemento primordial para la creación de bienestar o 
riqueza, lo cual tiene resultados deseables tanto en el ambiente económico 
como empresarial;  la manera ideal en que un negocio o empresa pueda 
progresar e incrementar sus ganancias es mediante el aumento de la 





crecimiento en la cantidad de producción  por hora de trabajo empleada. y el 
instrumento primordial que produce una considerable productividad es el uso 
de metodos como por ejemplo el estudio de tiempos. 
 
1.3.2.3 Dimensiones de la productividad 
“La productividad es el indicador cuantitativo de un desarrollo de producción 
pudiendo ser este eficiente o ineficiente. Especificamente la eficacia se 
define como la relación entre los resultados obtenidos y las metas trazadas” 







“La eficiencia es la correcta manera de abordar la relación objetivos – 
recursos: optimizar la aplicaión de los recursos disponibles, de modo que se 
obtenga el máximo producto (o resultado) con el mínimo esfuerzo o costo 







 “Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficacia y 
eficiencia la primera es simplemente la relación entre el producto logrado y 
los recursos utilizados, mientras que la eficacia es el grado en que se 
ejecutan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados; 
en otras palabras, la eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el 
efecto que se desea o se espera. Así buscar eficiencia es tratar de optimizar 
los recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras que 
la eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados 
















“Los indicadores de productividad se pueden componer con varios grados 
de calificación (o detalle). Se puede medir con base en los factores 
productivos que colaboran en la producción a partir de las diversas 
actividades económicas que se desenvuelven en un país. En el primer 
asunto los indicadores que se pueden formar son la productividad total de 
los factores y los indicadores parciales de productividad siendo los más 
importantes la productividad del trabajo o laboral y la productividad del 
capital. En el segundo caso los indicadores pueden ser deducidos para la 
economía, para las esferas de actividad (manufacturas, servicios, comercio, 
transporte, etc.), y para cada segmento de la industria manufacturera 
(alimentos, bebidas, textiles, papel, etc.) dentro de los indicadores más 
importantes tenemos la eficiencia y la eficacia”. (García, 2005, p. 18) 
 
“La eficacia implica la obtención de los recursos deseados y puede ser un 
reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra 
cuando se obtiene un resultado deseado con el mínimo de insumos; es decir, 
se genera cantidad y calidad y se incrementa la productividad. De ello se 
desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las 
cosas correctamente con el mínimo de recursos”. (García, 2005, p. 19) 
  
Capacidad usada = (capacidad disponible − tiempo muerto) 
 













1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
productividad en el proceso de picking de la empresa Supermercados 
Peruanos S.A., Punta Hermosa – 2017? 
 
1.4.2 Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 2017? 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 2017? 
 
1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación teórica 
“Valor teórico. Con la investigación, ¿se llenará algún vacío de 
conocimiento?, ¿se podrán generalizar los resultados a principios más 
amplios?, ¿la información que se obtenga puede servir para revisar, 
desarrollar o apoyar una teoría?, ¿se podrá conocer en mayor medida el 
comportamiento de una o de diversas variables o la relación entre ellas?, 
¿se ofrece la posibilidad de una exploración fructífera de algún fenómeno o 
ambiente?, ¿qué se espera saber con los resultados que no se conociera 
antes?, ¿se pueden sugerir ideas, recomendaciones o hipótesis para futuros 
estudios?”. (Hernández, 2010, p. 40) 
 
En el presente estudio consentirá poner en práctica los fundamentos teóricos 
y científicos del estudio del trabajo como son el estudio de métodos y el 
estudio de tiempos para el incremento de la productividad y así poder dar 
solución a la realidad incierta puntualizada en el presente proyecto de 
investigación con el propósito de crear reflexión y controversia sobre el 





1.5.2 Justificación práctica 
“Implicaciones prácticas. ¿Ayudará a resolver algún problema real?, ¿tiene 
implicaciones trascendentales para una amplia gama de problemas 
prácticos?” (Hernández, 2010, p. 40)  
 
La presente investigación ayudará a incrementar la productividad en el 
proceso de picking al emplear la herramienta de estudio del trabajo 
estableciendo a través de ello (estudio de tiempos), un ratio (cantidad de 
cajas que un trabajador distribuye en una hora), para así tener un óptimo 
control y medición de los recursos a utilizar como son mano de obra directa, 
tiempo (jornadas de trabajo), que serán necesarias para garantizar y concluir 
con el objetivo del picking al 100%, etc. El estudio tiene efectos positivos que 
conllevan a superar las insuficiencias encontradas como es el exceso de 
horas hombre, jornadas de trabajo extendidas innecesarias, generando 
costos elevados de mano de obra directa, disminución de la calidad de vida 
de los trabajadores y el incumplimiento del objetivo trazado (picking al 
100%), por falta de conocimiento y acciones a tomar frente a escenarios que 
se manifiestan día a día, semblantes que perjudican al área, gerencia y en 
específico al centro de distribución limitando el crecimiento de objetivos 
trazados.   
 
1.5.3 Justificación metodológica 
“Utilidad metodológica. ¿La investigación puede ayudar a crear un nuevo 
instrumento para recolectar o analizar datos?, ¿contribuye a la definición de 
un concepto, variable o relación entre variables?, ¿pueden lograrse con ella 
mejoras en la forma de experimentar con una o más variables?, ¿sugiere 
cómo estudiar más adecuadamente una población?”. (Hernández, 2010, p. 
40) 
 
Se emplean las metodologías de investigación científica que admitan 
concernir científicamente las variables en estudio: estudio del trabajo y el 





estudio de métodos y estudio de tiempos los cuales se relacionarán mediante 
las investigaciones estadísticas lo que consentirá ser una guía para futuras 
exploraciones. Se utilizarán instrumentos de comprobación (fichas de 
observación de datos), que han justificado con severidad su confiabilidad y 
validez en el trabajo de campo para así poder superar los problemas 
identificados en el área de picking. 
 
1.5.4 Justificación social 
“Relevancia social. ¿Cuál es su trascendencia para la sociedad?, ¿Quiénes 
se beneficiarán con los resultados de la investigación?, ¿De qué modo? En 
resumen, ¿Qué alcance o proyección social tiene?” (Hernández, 2010, p. 40) 
 
El presente desarrollo del estudio con las herramientas utilizadas pretende 
simplificar, reducir las jornadas de trabajo, que el trabajador obtenga mejor 
calidad de vida y tenga el tiempo suficiente para compartirlo con su familia. 
  
1.5.5 Justificación económica 
“Conveniencia. ¿Qué tan conveniente es la investigación?; esto es, ¿Para 
qué sirve?” (Hernández, 2010, p. 40) 
 
El actual estudio de investigación a través de las metodologías empleadas 
ayudara a incrementar la productividad en la distribución de cajas en el área 
de picking, el cual conlleva a que las tiendas obtengan al 100% los pedidos 
requeridos para su venta y así poder minimizar los quiebres de stock. El 
presente estudio es posible ejecutarlo debido a que no requiere de mucha 
inversión para remediar la realidad problemática del área de picking. 
 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general 
H1: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en el 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta 





H0: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la productividad en 
el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta 
Hermosa – 2017. 
 
1.6.2 Hipótesis específicas 
H2: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta 
Hermosa – 2017. 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en el 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta 
Hermosa – 2017. 
H3: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el proceso 
de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta Hermosa – 
2017. 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficacia en el 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta 
Hermosa – 2017. 
 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar como la aplicación del estudio de trabajo incrementa la 
productividad en el proceso de picking de la empresa Supermercados 
Peruanos S.A., Punta Hermosa – 2017. 
 
1.7.2 Objetivos específicos 
Determinar como la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 2017. 
 
Determinar como la aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 























2.1 Diseño de investigación 
“Es el diseño plan o estrategia que se desarrolla para obtener la información 
que se requiere en una investigación. El investigador debe visualizar la forma 
práctica y concreta de responder a las preguntas de investigación, asimismo de 
cubrir los objetivos fijados. Esto implica seleccionar o desarrollar uno o más 
diseños de investigación y aplicarlos al argumento particular de su estudio”. 
(Hernández, 2010, p. 120) 
 
2.1.1 Tipo de investigación 
“En la literatura sobre la investigación cuantitativa es posible encontrar 
diferentes clasificaciones de los diseños. En esta obra adoptamos la siguiente 
clasificación: investigación experimental e investigación no experimental” 
(Hernández, 2010, p. 121) 
 
La presente investigación es de tipo aplicada, descriptiva y cuantitativa. 
Aplicada: porque aplica los conocimientos teóricos para resolver la realidad 
problemática de la empresa en estudio. 
Descriptiva: porque se usa como antecedente acerca de las variables que valen 
la pena probar cuantitativamente. 
Cuantitativa: porque comprueba los resultados obtenidos, prueba o refuta una 
hipótesis. 
 
2.1.2 Diseño Experimental 
“La esencia de esta concepción de experimento es que requiere la 
manipulación intencional de una acción para analizar sus posibles resultados. 
Una acepción particular de experimento, más armónica con un sentido científico 
del término, se refiere a un estudio en el que se manipulan intencionalmente 
una o más variables independientes (supuestas causas-antecedentes), para 
analizar las consecuencias que la manipulación tiene sobre una o más variables 
dependientes (supuestos efectos-consecuentes), dentro de una situación de 











 Fuente: Hernández, 2010, p. 121 
 
- Cuasi experimentos 
“En los diseños cuasi experimentales los sujetos no se asignan al azar a los 
grupos ni se emparejan, sino que dichos grupos ya están formados antes del 
experimento: son grupos intactos (la razón por la que surgen y la manera como 
se formaron es independiente o aparte del experimento)”. (Hernández, 2010, p. 
148) 
 
2.2 Variables, operacionalización 
Variable independiente: estudio del trabajo 
“El diseño de métodos es la técnica que tiene por objetivo aumentar la 
productividad del trabajo mediante la eliminación de todos los desperdicios de 
materiales, tiempo y esfuerzo; además, procura hacer más fácil y lucrativa cada 
tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos al alcance del mayor 
número de consumidores”. (García, 2005, p. 1) 
 
Variable dependiente: productividad 
“La productividad, siempre es una comparación entre productos e insumos. 
Esta comparación puede realizarse en términos físicos o monetarios, o en algún 
otro tipo de indicador. En todos los casos la productividad es una medida de la 
















“El diseño de 
métodos es la técnica 
que tiene por objetivo 
aumentar la 
productividad del 
trabajo mediante la 
eliminación de todos 
los desperdicios de 
materiales, tiempo y 
esfuerzo; además, 
procura hacer más 
fácil y lucrativa cada 
tarea y aumenta la 
calidad de los 
productos 
poniéndolos al 
alcance del mayor 
número de 
consumidores”. 
(García, 2005, p. 1) 
Inspecciona de qué modo se está realizando 
una actividad, simplificar o cambiar el 
procedimiento operativo para reducir el 
trabajo innecesario, excesivo. El estudio del 
trabajo comprende dos técnicas principales 
que son el estudio de métodos y la medición 
del trabajo. Es preciso recorrer seis etapas 
fundamentales para realizar un estudio del 
trabajo completo: seleccionar, registrar, 
analizar, desarrollar, adiestrar y aplicar. Los 
instrumentos empleados serán hojas de 
registro de datos. La medición del trabajo es 
la aplicación de técnicas para establecer el 
tiempo que invierte un trabajador en llevar a 
cabo una tarea.  Y los instrumentos a utilizar 
son un cronometro, un tablero de 




Porcentaje de utilización del operador 
 
tiempo productivo del operador
tiempo del ciclo total
 
Razón 
 Porcentaje de apilamiento 
 
total de pallets entregados




Tiempo Básico o tiempo normal 
 
tiempo observado × valor del ritmo observado




Tiempo Tipo o tiempo estándar 
 












siempre es una 
comparación entre 
productos e insumos. 
Esta comparación 
puede realizarse en 
términos físicos o 
monetarios, o en algún 
otro tipo de indicador. 
En todos los casos la 
productividad es una 
medida de la 
eficiencia” (Medianero, 
2004, p. 19) 
Es el Indicador que muestra el desempeño del 
personal, cuya medición está conformada por 
dos aspectos: Eficiencia y Eficacia y cuyo 
instrumento para medir los indicadores de la 
productividad serán las hojas de observación. Eficiencia 
Índice de Eficiencia de cajas preparadas 
Eficiencia =




Cajas programadas: cantidad de cajas a pickear. 
∑TSTD: sumatoria del tiempo estándar (tiempo que se demora en pickear 56.46 cajas 
expresado en horas). 
Recursos utilizados: días trabajados x horas trabajadas x cantidad de trabajadores x cajas 









Cajas preparadas: cantidad de cajas pickeadas. 






2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
“La población o universo es el conjunto de todos los casos que concuerdan 
con determinadas especificaciones, las poblaciones deben ubicarse 
claramente en torno a sus características de contenido, lugar y en el 
tiempo” (Hernández, 2010, p. 174)  
 
Para el presente proyecto de investigación se tomó como población la 
cantidad de cajas preparadas por los operarios del proceso de picking de 
la empresa Supermercados Peruanos en un período de tiempo de doce 




“La muestra es, en esencia, un subgrupo de la población. Digamos que es 
un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en 
sus características al que llamamos población” (Hernández, 2010, p. 175)  
 
Para el presente proyecto de investigación la muestra tomadas fue igual 
que la población. 
n=12 
 
2.4 Técnicas e instrumento de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnica 
“Se entenderá por técnica de investigación, el procedimiento o forma 
particular de obtener datos o información” (Arias, 2012, p. 67) 
 








“Un instrumento de recolección de datos es cualquier recurso, dispositivo o 
formato (en papel o digital), que se utiliza para obtener, registrar o 
almacenar información” (Arias, 2012, p. 67) 
 
El instrumento a utilizar será hojas de registro de datos de los indicadores. 
 
2.4.3 Validez 
“La validez es el grado en que un instrumento en verdad mide la variable 
que se busca medir” (Hernández, 2010, p. 201) 
 
En el presente trabajo de investigación se empleó el juicio de tres expertos 
ingenieros industriales de la universidad César Vallejo para validar los 
instrumentos (Ver anexo 07, 08 y 09).  
 
2.4.4 Confiabilidad 
“La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que 
su aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce resultados 
iguales” (Hernández, 2010, p. 200) 
 
Para la confiabilidad se utilizan fórmulas para calcular coeficientes.  
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
En la presente investigación se utilizará el programa estadístico SPSS V.23 
(software) el cual se elaborará de acuerdo a los criterios de la estadística 
descriptiva- inferencial. 
 
2.5.1 Análisis descriptivos 
“Las medidas de tendencia central son puntos en una distribución obtenida, 
los valores medios o centrales de ésta, y nos ayudan a ubicarla dentro de 
la escala de medición. Las principales medidas de tendencia central son 





cuál es la medida de tendencia central apropiada para interpretar. La moda, 
es la categoría o puntuación que ocurre con mayor frecuencia. Se utiliza 
con cualquier nivel de medición. La mediana es el valor que divide la 
distribución por la mitad. Esto es, la mitad de los casos caen por debajo de 
la mediana y la otra mitad se ubica por encima de ésta. La media es la 
medida de tendencia central más utilizada y puede definirse como el 
promedio aritmético de una distribución. Es la suma de todos los valores 
dividida entre el número de casos”. (Hernández, 2010, p. 292) 
 
El análisis descriptivo determina el comportamiento de una variable en una 
población y se delimita al uso de la estadística descriptiva (media, mediana, 
moda, varianza, desviación estándar, etc.), registra los datos en tablas y 
los representa en gráficos. 
 
2.5.2 Análisis inferencial 
“Con frecuencia, el propósito de la investigación va más allá de describir 
las distribuciones de las variables: se pretende probar hipótesis y 
generalizar los resultados obtenidos en la muestra a la población o 
universo” (Hernández, 2010, p. 305) 
 
Para realizar la contrastación de las hipótesis, de acuerdo a los análisis 
descriptivos obtenidos, nos muestra que los datos son paramétricos y que 
la población es < 30 de tal manera para demostrar las hipótesis planteadas 
en el presente trabajo de investigación se hará uso de la prueba estadística 
“T” de Student, verificando con este instrumento lo que se ha planteado en 
las hipótesis. 
 
2.6 Aspectos éticos 
Las fuentes y referencias empleadas en esta investigación fueron 
apropiadamente consignadas, esta investigación es original, y los resultados 

























3.1 Diagnóstico, desarrollo de la metodología y su mejora  
La presente investigación se desarrolló en enero del 2016 hasta enero del 2017.   
Se desarrolla un cronograma de actividades con los pasos de la metodología: 
La selección del trabajo se realiza en el mes de enero del 2016, la recolección 
de la información se toma en mayo hasta enero del 2017 a excepción del mes 
de julio que es el mes en que se lleva a cabo la aplicación de la metodología; el 
análisis de la información se realiza en el mes de abril; el desarrollo de la 
metodología se lleva a cabo en el mes de mayo, el adiestramiento de los 
operarios en el nuevo método y la creación de las jaulas para el proceso de 
picking se realiza en junio, en julio se instala las jaulas, y se lleva a cabo el nuevo 
método en el área de picking y en enero del 2017 se inicia con la preparación de 
la tesis.     
Figura 14: Cronograma de actividades. 
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
  Actividades Ene Febr. Mar Abr May Jun Jul Agos Sept Oct Nov Dic En 
1 
Selección del trabajo a 
mejorarse.                           
2 Recolección de datos.                           
3 
Análisis y evaluación de 
datos.                           
4 Desarrollo del nuevo método.                           
5 
Adiestramiento de los 
operarios del proceso de 
picking.                           
6 Creación de las jaulas.                            
7 Instalación de las jaulas.                           
8 Aplicación del nuevo método.                           
9 
Preparación del desarrollo de 
la tesis.                           
 
Responsable de la selección del trabajo: Coordinador de operaciones logísticas. 
Responsable de la recolección de datos: Coordinador de operaciones logísticas. 
Responsable de análisis y evaluación de datos: Supervisor de picking y 
coordinador de operaciones logísticas. 
Responsable del desarrollo del nuevo método: Supervisor de picking y 
coordinador de operaciones logísticas. 
Responsable del adiestramiento del personal: Coordinador de operaciones 
logísticas. 
Responsable de la creación de las jaulas: Supervisor de picking y coordinador 





Responsable de la instalación de las jaulas: Supervisor de mantenimiento. 
Responsable de la aplicación del nuevo método: Coordinador de operaciones 
logísticas 
 
3.1.1 Aplicación del estudio del trabajo 
3.1.2 Seleccionar el trabajo 
El estudio realizado en el centro de distribución de la empresa 
Supermercados Peruanos S.A., es el proceso del picking el cual cuenta 
con tres circuitos de distribución de mercadería, cuya dimensión es de 
25m ancho y 50m largo con un total de 1,250m2 para 128 tiendas por 
circuito, o sea 492 tiendas distribuidas en las dimensiones del área. Existe 
deficiencias en la utilización de los recursos como, por ejemplo: La mano 
de obra, solo se estima, no se calcula la cantidad de personal para la 
realización del picking según el plan del día programado por el área de 
planificación existiendo sobrepoblación y en algunos casos subpoblación 
generando cuellos de botellas por agrupamientos de personas en un 
mismo espacio cuando hay sobrepoblación y cuando hay subpoblación no 
se logra el objetivo del día trazado; horas hombre, al no tener un tiempo 
tipo o tiempo estándar establecido se programan jornadas de hasta 2 
turnos o se generan horas extras innecesarias y a ello se suma en algunos 
días la falta de equipos electrónicos (radio frecuencias) por 
sobrepoblación, los cuales conllevan a: baja eficacia, baja calidad en la 
preparación de las UU.LL. (unidades logísticas), incremento de merma por 
el mal apilado de los productos, desinterés en el trabajo por parte del 
personal etc. Se utilizó como herramienta el diagrama de causa efecto 
conocido como el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto que 
identificó las causas que provocan la baja productividad en el proceso de 





Figura 15: Sistemas productivos de la empresa (proceso de producción, distribución de la planta, otros). 
 
Distribución de la planta Área en estudio 














































Fuente: Elaboración Propia 
 
3.1.3 Registrar los detalles del trabajo 
Las herramientas empleadas para realizar el registro del trabajo son los 
diagramas, cursogramas. 
 
Descripción del proceso de picking 
El área de flujo continuo cuenta con 05 actividades en lo que respecta al proceso 
de picking de mercadería: coger pallets, escanear lpn’s, ir a la ubicación, 
depositar las cajas y acumulamiento de pallet; los cuales se detallan a 
continuación: 
 
- Recojo de pallets: los pallets con mercadería son dejados por parte del área de 





denominada drop FC, estos pallets son tomados uno a uno para su distribución 
en el circuito de flujo continuo por el operario. 
 
- Escanear el lpn: los pallets con productos tomados por el operario cuentan con 
una etiqueta (el lpn), el cual es escaneado con una radio frecuencia para 
determinar la cantidad de cajas que hay en el pallet. 
 
- Ir a la ubicación: el operario se dirige con el pallet de mercadería hacia la 
ubicación (el nombre de la tienda que aparece en la radio frecuencia), dentro 
del circuito de flujo continuo siendo escaneada la ubicación con la radio 
frecuencia. 
 
- Depositar las cajas: se depositan las cajas en las ubicaciones (pallets 
perteneciente a una determinada tienda), según indica la radio frecuencia tanto 
en cantidad como el código de la caja. 
 
-  Acumulamiento de pallet: los pallets vacíos producto del término del picking 
(caja vacía), son llevados a una zona de acumulamiento para realizar el recojo 






Acumulamiento de palletRecepción Recojo de pallets Escanear lpn’s: Ir a la ubicación Depositar las cajas: 




mercadería con la 
stocka
Escanear el Lpn
Dirigirse a la 
tienda
Verificar



















Figura 18: Flujograma del proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A. - 




































Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Se detalla las actividades realizadas en el proceso de picking de la empresa 










































Interpretación: El cuadro resumen de las actividades realizadas en el proceso de picking 
muestra que se realiza 05 operaciones en 389.68 minutos, 2 inspecciones en 6.76 minutos, se 
realizan tres transportes de 125.37 minutos, hay una demora de 36.81 minutos y un 
almacenaje de 5.02 minutos; haciendo un total de 563.64 minutos; es decir 9.39 horas. 
Solución EL RECORRIDO Reg. No.
LA OPERACIÓN Pág. 1 de 1 Pág.
Nombre del proceso Picking 




Hecho por: José Barranzuela Moncada Fecha: junio-16
Unidad de costo: Producción anual:
4.90 Dirigirse a la zona DROP de flujo continuo
9.81 Coger pallet con la stocka
2.54 Verificar estado físico de los productos
3.38 Escanear con la radiofrecuencia el cartón LPN
4.23 Contar los productos
110.44 Dirigirse a la ubicación de la tienda
36.81 Esperar que el auxiliar precedente coloque las cajas en la tienda
67.25 Escanear con la radiofrecuencia la ubicación de la tienda
103.08 Acomodar las cajas mal apiladas en la tienda (Pallet)
206.16 Colocar las cajas requeridas en la tienda (Pallet)
10.03 Dirigirse a la zona de acumulamiento de pallets vacios




















































Tiempo productivo: 396.44 min. = 70% 
Tiempo improductivo 167.21 min. = 30% 
porcentaje de utilización del operador =
tiempo productivo del operador








= 0.70 = 70% 
Solución EL RECORRIDO Reg. No.
LA OPERACIÓN Pág. 1 de 1 Pág.
Nombre del proceso Picking 




Hecho por: José Barranzuela Moncada Fecha: junio-16
Unidad de costo: Producción anual:
Oper. Insp. Trans. Demo. Alm.
Dirigirse a la zona de acumulamiento de pallets vacios
Escanear con la radiofrecuencia el cartón LPN 3.38
Contar los productos 4.23
Dirigirse a la ubicación de la tienda
Dirigirse a la zona DROP de flujo continuo 4.90
Coger pallet con la stocka 9.81
Verificar estado fisico de los productos 2.54
DIAGRAMA DEL PROCESO DE
Descripción del método actual Distancia en metros Cantidad Tiempo
110.44
Esperar que el auxiliar precedente coloque las cajas en la tienda 36.81
Escanear con la radiofrecuencia la ubicación de la tienda 67.25
Acomodar las cajas mal apiladas en la tienda (Pallet) 103.08
Colocar las cajas requeridas en la tienda (Pallet) 206.16
10.03
















Porcentaje de apilamiento 
 
% de apilamiento =
total pallets entregados
total de pallet devueltos
 
 






Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Se visualiza la cantidad de pallets entregados al área del buffer y la cantidad de pallets devueltos desde enero hasta 
junio con un promedio de 1,612 pallets entregados al buffer y 135 pallets devueltos al mes por mal apilamiento siendo 8.4% por 








Producto: Cajas  (comestible y no comestible
Descripción de la  operación: Dis tribución de ca jas




1 x No hay un seguimiento constante de los  resultados  del  proceso (avances  x 
hora)





El  30% de los  equipos  RF están golpeadas , no cuentan con a lgunas  teclas  y 




Con el  objetivo de mantener la  l impieza  y el  orden evi tando que las  ca jas  se 
combinen con los  pa l letsconsecuentes
10 x
Exis ten tiendas  (pa l lets ), que requieren del  acomodo de muchas  ca jas  y 
estan juntas  provocando combinación de ca jas  generando fa l tantes  y 
sobrantes  en el  producto fina l
11 x
Hay constantes  paras  de operación por parte de sus  encargados  para  
brindarles  información a  los  operarios
12 x
13 x
14 x El  35% de operadores  no son cons ientes  con la  manipulación de las  ca jas
15 x Hay fa l ta  de compromiso por el  operador
¿Cumple el  método los  requis i tos  de ca l idad?
¿Es  correcto el  manejo de materia les?
¿Es  satis factorio el  desempeño del  operador?
Área del trabajo
ESTUDIO DEL MÉTODO DE TRABAJO
¿El  método s igue los  principios  de economia de 
movimientos?
¿Puede combinarse la  operación?
¿Puede hacerse la  operación de otra  forma?
¿Es  la  secuencia  de las  operaciones  la  mejor pos ible?
¿Está  el  operador usando debidamente su tiempo 
disponible durante el  picking?
¿Se observan los  principios  de seguridad y se emplea el  
equipo protector adecuado (guantes ,etc)?
¿Exis te seguimiento?
¿Puede el iminarse la  operación?
¿Se puede ejecutar en otro departamento la  operación?
¿El  materia l  que se usa  es  el  que indica  la  información 
técnica?
¿Es  adecuada el  área  de trabajo?
¿Están funcionando bien las  herramientas  y máquinas?
3.1.4 Analizar los detalles del trabajo y desarrollo del nuevo método  
Se plantean las siguientes preguntas para analizar el método actual y la operación del 
área de picking. 
 



































X 2 Operaciones  ejecutadas
X a Antes  de la  anal izada
X b Despues  de la  anal izada
Diagrama del  proceso de la  operación
X 3 Requis i to de la  inspección
X a De la  anterior
X b De ésta
X c De la  s iguiente
X 4 Materia l
X
X



























X 9 Método 
X
X¿Se apl ica  la  economía de movimientos?
Propós i to de la  operación1
ANÁLISIS DE LA OPERACIÓN
¿Exis ten retrasos?
Equipo contra  incendios
Protección individual
Limpieza  en el  área  de trabajo
Distribución del  lugar de trabajo
Herramientas  y materia les
Calefacción y venti lación
Agua potable, vasos
Servicios  sanitarios
Seguridad en el  trabajo
Adiestramiento adecuado
Instrucciones  correctas
comparar métodos  empleados  por otros  operarios
Uti l i zar ambas  manos
Uti l i zar pedales
Postura  de trabajo
Si l la  apropiada
Luz
¿Exis te mucho papeleo?
¿Se usa  el  mejor equipo?
¿Se usan herramientas  especia les?
Planos  incl inados
Entregar sol tando
Trabajar en zona normal
¿Hay desperdicios?
¿Pueden emplearse medios  mecánicos?
¿Puede emplearse la  gravedad?
¿Son adecuados  los  recipientes  en que se manejan?
¿Es  adecuado el  plan de dis tribución?
¿Cómo se dan las  instrucciones  y se reparten las  herramientas?
¿Son la  tolerancia  y el  acabado necesario?
¿Son demas iado caros?
¿Son apropiados  para  el  fin propuestos?
¿Hay desperdicios?
Es  necesario cons iderar tamaño, ca l idad costo y forma
¿Es  apropiado?
¿Puede hacerse mejor?
¿Puede el  proveedor hacerla  más  económica?
¿Puede el iminarse?
¿Puede hacerse en otro departamento?
¿Puede hacerla  otro trabajador?




































3.1.5 Desarrollando el nuevo método 
 
Figura 24: Iniciando la instalación de las jaulas la cual ayudará con el orden, la limpieza, 

































3.1.6 Adiestrar a los operarios en el nuevo método 
 
Figura 25: Cronograma de capacitación. 
 
Interpretación: El 1ero de junio se inicia la reunión con los coordinadores, para realizar el cronograma de capacitaciones 
y preparación de PPT’s; el día cuatro reunión con los operarios a las 7:30am para comentarles e informarles del nuevo 
método de trabajo y de las capacitaciones que se va a dictar en el transcurso del mes; del seis hacia adelante inician las 





MES DE JUNIO 
Actividades 1-jun. 4-jun. 6-jun. 8-jun. 10-jun. 13-jun. 15-jun. 17-jun. 20-jun. 22-jun. 24-jun. 25-jun. 27-jun. 30-jun. 
Reunión con los coordinadores                             
Reunión con los operarios                             
F&B Sala de capacitación 
(Procesos de picking  y BPM)                             
SGE Sala de capacitación 
(Procesos de picking  y BPM)                             
Adecco Sala de capacitación 
(Procesos de picking  y BPM)                             
Manpower Sala de capacitación 


























Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Se adiestro al personal en el nuevo método de trabajo a través de charlas, 






3.1.7 Aplicar el nuevo método de trabajo 


















Interpretación: En el centro del circuito hay 4 columnas de roll conteiner y no hay espacio 
para instalar más tiendas y las cajas se mezclan con las paletas contiguas.   
 










Interpretación: Se visualiza un ambiente agradable, con más espacio para transitar y 



















Desorden en el proceso de picking   Orden en el proceso de picking  





















Fuente: Elaboración propia Después: buen apilamiento y no hay 





Fuente: Elaboración Propia 




















Interpretación: Las cuatro columnas destinadas a los roll conteiner se rebajaron a dos columnas debido a que las tiendas del formato Mass 





Solución EL RECORRIDO Reg. No.
LA OPERACIÓN Pág. 1 de 1 Pág.
Nombre del proceso Picking 




Hecho por: José Barranzuela Moncada Fecha: septiembre-16
Unidad de costo: Producción anual:
4.31 Dirigirse a la zona DROP de flujo continuo
8.62 Coger pallet con la stocka
1.78 Verificar estado físico de los productos
2.38 Escanear con la radiofrecuencia el cartón LPN
2.97 Contar los productos
115.28 Dirigirse a la ubicación de la tienda
35.28 Escanear con la radiofrecuencia la ubicación de la tienda
165.10 Colocar las cajas requeridas en la tienda (Pallet)
Dirigirse a la zona de acumulamiento de pallets vacios
7.93






































Interpretación: El cuadro resumen de las actividades realizadas en el proceso de picking 
muestra que se realiza 04 operaciones en 211.37 minutos, 2 inspecciones en 4.75 minutos, 
se realizan tres transportes de 127.52 minutos y un almacenaje de 3.97 minutos; haciendo 
un total de 347.62 minutos; se nota que el tiempo se redujo en 216.03 minutos; es decir 











































Tiempo productivo: 216.12 min. = 38% 
Tiempo improductivo 131.49 min. = 23% 
Se eliminó la demora y el acomodo de cajas por mal apilamiento y hay una disminución del 
tiempo en las operaciones e inspección. 
porcentaje de utilización del operador =
tiempo productivo del operador




operación + inspección + transporte + demora + almacenaje
 
Solución EL RECORRIDO Reg. No.
LA OPERACIÓN Pág. 1 de 1 Pág.
Nombre del proceso Picking 




Hecho por: José Barranzuela Moncada Fecha:
Unidad de costo: Producción anual:
Oper. Insp. Trans. Demo. Alm. Oper. Insp. Trans. Demo. Alm.
Colocar las  ca jas  requeridas  en la  tienda (Pal let)
Dirigi rse a  la  zona de acumulamiento de pal lets  vacios
septiembre-16
DIAGRAMA DEL PROCESO DE PICKING
Contar los  productos
Dirigi rse a  la  ubicación de la  tienda
Esperar que el  auxi l iar precedente coloque las  ca jas  en la  tienda
Colocar las  ca jas  requeridas  en la  tienda (Pal let)
Dirigi rse a  la  zona de acumulamiento de pal lets  vacios
Api lar el  pa l let
600 347.62
Descripción del método actual
Dirigi rse a  la  zona DROP de flujo continuo
Coger pal let con la  s tocka
Veri ficar estado fi s ico de los  productos
Escanear con la  radiofrecuencia  el  cartón LPN
Api lar el  pa l let 3.97
Escanear con la  radiofrecuencia  la  ubicación de la  tienda 165.10
Acomodar las  ca jas  mal  api ladas  en la  tienda (Pal let) 7.93
Dirigi rse a  la  ubicación de la  tienda 115.28
Escanear con la  radiofrecuencia  la  ubicación de la  tienda 35.28
Contar los  productos 2.97
Veri ficar estado fi s ico de los  productos 1.78
Escanear con la  radiofrecuencia  el  cartón LPN 2.38
Dirigi rse a  la  zona DROP de flujo continuo 4.31
Coger pal let con la  s tocka 8.62

























= 0.62 = 62% 
 
% de apilamiento =
total pallets entregados
total de pallet devueltos
 
 
Figura 34: Porcentaje de apilamiento de pallets entregados al área de buffer 
ANTES 
PORCENTAJE DE APILAMIENTO  Promedio 
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio   
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4   
1,544 1,590 1,532 1,666 1,608 1,634 1,604 1,547 1,914 1,585 1,587 1,701 1,506 1,513 1,539 1,564 1,632 1,619 1,497 1,717 1,617 1,870 1,599 1,512 1,612 
120 115 150 132 130 128 142 150 152 142 147 158 125 135 130 132 144 157 120 100 115 118 124 174 135 
7.8% 7.2% 9.8% 7.9% 8.1% 7.8% 8.9% 9.7% 7.9% 9.0% 9.3% 9.3% 8.3% 8.9% 8.4% 8.4% 8.8% 9.7% 8.0% 5.8% 7.1% 6.3% 7.8% 11.5% 8.4% 
DESPUES 
Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero   
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4   
2,195 2,189 2,108 2,173 2,214 2,159 2,197 2,009 1,968 1,899 2,054 2,215 1,920 1,967 2,002 2,028 2,172 2,152 2,206 2,249 2,238 2,481 2,140 2,244 2,132 
60 52 58 69 72 68 65 60 70 72 69 66 59 75 85 74 76 70 71 72 65 69 70 71 68.25 
2.7% 2.4% 2.8% 3.2% 3.3% 3.1% 3.0% 3.0% 3.6% 3.8% 3.4% 3.0% 3.1% 3.8% 4.2% 3.6% 3.5% 3.3% 3.2% 3.2% 2.9% 2.8% 3.3% 3.2% 3.2% 
 
Interpretación: Se visualiza que de un promedio de 1,612 pallets entregados a la zona del buffer (antes de la aplicación de la metodología), 
para ser paletizados, colocarle strech film, y trasladarlos a las rampas de despacho se devuelven un promedio de 135 pallets por mal 
apilamiento en el proceso de picking, generando un reproceso (rearmado de cajas en el pallet); y con la aplicación de la metodología de un 





3.1.8 Observaciones necesarias para calcular el tiempo normal (antes) 







Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Se puede observar, que los tiempos están representados en SEG. Es preciso realizar la conversión a minutos para facilitar el 
cálculo de tiempo estándar del proceso. Esta conversión se realizó de la siguiente manera: 
Ej.:  Ir a ubicación: 478.576 seg. = 478.57/60 = 7.976166667 min. 
Figura 36: Toma de tiempos del proceso en el mes de junio expresada en minutos. 
TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO DE PICKING EN EL CIRCUITO DE FLUJO CONTINUO - EMPRESA SUPERMERCADOS PERUANOS MES DE JUNIO  
    TIEMPO OBSERVADO (TO) EN MIN. 
PROMEDIO 
ITEM ACTIVIDAD 
OP1 OP2 OP3 OP4 OP5 OP6 OP7 OP8 OP9 OP10 OP11 OP12 OP13 OP14 OP15 OP16 OP17 OP18 OP19 OP20 OP21 OP22 OP23 OP24 
seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. seg. 
1 Recojo de Pallet 0.68 0.57 0.56 0.62 0.64 0.62 0.65 0.64 0.51 0.52 0.68 0.57 0.57 0.54 0.55 0.53 0.64 0.76 0.71 0.64 0.70 0.57 0.57 0.70 0.61 
2 Escanear LPN 0.39 0.38 0.36 0.38 0.39 0.43 0.35 0.39 0.36 0.35 0.41 0.48 0.43 0.43 0.36 0.48 0.43 0.51 0.45 0.44 0.47 0.48 0.50 0.51 0.42 
3 Ir Ubicación 7.98 7.61 9.69 8.04 7.84 7.62 7.15 9.37 9.53 10.14 9.75 9.19 8.79 7.54 9.29 10.18 10.40 8.89 9.47 8.41 8.04 10.57 8.58 10.43 8.94 
4 Depositar cajas 11.85 10.91 12.19 11.82 10.78 10.49 12.35 12.15 12.26 12.32 12.50 12.94 11.88 12.18 13.59 14.56 15.19 15.72 15.79 13.74 12.05 14.82 13.45 13.72 12.89 
5 Dejar Pallet 0.52 0.62 0.58 0.59 0.59 0.61 0.51 0.64 0.55 0.52 0.71 0.77 0.67 0.68 0.72 0.68 0.70 0.67 0.58 0.56 0.59 0.67 0.75 0.75 0.63 
TIEMPO TOTAL (MIN.) 21.42 20.10 23.38 21.46 20.23 19.77 21.00 23.19 23.21 23.85 24.04 23.95 22.33 21.37 24.50 26.42 27.36 26.55 27.00 23.79 21.84 27.11 23.84 26.10 23.49 
                                                    
 





Proceso de picking: 
 
n=10 (número fijo de mediciones)  
S = el tiempo superior  
I = el tiempo inferior 
e=5% 







Descripción del elemento S I B LECTURAS 
Coger Pallet 0.68 0.51 0.15 19 
Escanear LPN 0.43 0.35 0.10 15 
Ir Ubicación 10.14 7.15 0.17 22 
Depositar cajas 12.35 10.49 0.08 15 
Dejar Pallet 0.64 0.51 0.11 15 
 
Utilizando la ecuación podemos calcular el factor B considerando un error de 5% y 
un riesgo del 2%=0.02; para seleccionar los valores de S y de I se tomaron en cuenta 
las 10 primeras tomas de tiempo que sugiere la metodología; obteniendo de esa 















NÚMERO DE MUESTRAS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 Prom. 
1 Coger Pallet 0.68 0.57 0.56 0.62 0.64 0.62 0.65 0.64 0.51 0.52 0.68 0.57 0.57 0.54 0.55 0.53 0.64 0.76 0.71     0.61 
2 Escanear LPN 0.39 0.38 0.36 0.38 0.39 0.43 0.35 0.39 0.36 0.35 0.41 0.48 0.43 0.43 0.36         0.39 
3 Ir Ubicación 7.98 7.61 9.69 8.04 7.84 7.62 7.15 9.37 9.53 10.14 9.75 9.19 8.79 7.54 9.29 10.18 10.40 8.89 9.47 8.41 8.04 10.57  8.89 
4 Depositar cajas 11.85 10.91 12.19 11.82 10.78 10.49 12.35 12.15 12.26 12.32 12.50 12.94 11.88 12.18 13.59         12.01 
5 Dejar Pallet 0.52 0.62 0.58 0.59 0.59 0.61 0.51 0.64 0.55 0.52 0.71 0.77 0.67 0.68 0.72                 0.62 
Fuente: Elaboración propia  
3.1.9 Valoración del ritmo de trabajo 






Fuente: Elaboración propia 
3.1.10 Suplementos del estudio de tiempos 
Figura 39: Suplemento en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A. 
N° ACTIVIDAD 
SUPLEMENTOS 
Constantes                     
TOTAL % 
NP F T.P. P.A. L.P. M.I. C.A. C.I. R T.M. M T 
1 Coger Pallet 5 4 2 - - - - - - 1 - - 12 0.12 
2 Escanear LPN 5 4 2 - - - - - - 1 - - 12 0.12 
3 Ir Ubicación 5 4 2 - - - - - - 1 - - 12 0.12 
4 Depositar cajas 5 4 2 2 2 - - 5 - 4 1 2 27 0.27 
5 Dejar Pallet 5 4 2 2 2 - - - - 1 1 2 19 0.19 
Fuente: Elaboración propia 
N° ACTIVIDAD 
WESTINGHOUSE 
FACTOR DE VALORACIÓN         
H E CD CS 
1 Coger Pallet           0.06                      0.05             0.02                      0.01    1.14 
2 Escanear LPN           0.06                      0.05             0.04                      0.01    1.16 
3 Ir Ubicación      0.06         0.05             0.02    -                 0.02    1.11 
4 Depositar cajas -    0.05    -   0.04                    -      -                 0.02    0.89 





3.1.11 Tiempo tipo o tiempo estándar 
 
Figura 40: Tiempo básico y tiempo tipo o estándar (antes) 
N° ACTIVIDAD 










1 Coger Pallet 0.61 1.14 0.12 0.69 0.77 
2 Escanear LPN 0.39 1.16 0.12 0.46 0.51 
3 Ir Ubicación 8.89 1.11 0.12 9.86 11.05 
4 Depositar cajas 12.01 0.89 0.27 10.69 13.58 
5 Dejar Pallet 0.62 0.89 0.19 0.55 0.65 
TIEMPO TOTAL PARA REALIZAR EL PICKING DE 25 CAJAS (MIN)  26.565 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tiempo tipo o tiempo estándar 
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑏á𝑠𝑖𝑐𝑜 × (1 + 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
 
Interpretación: Teniendo en cuenta el tiempo promedio de cada actividad, indicadores de 
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencias de la tabla Westinghouse; y el tiempo 
normal, suplementos de necesidades personales y fatiga se obtiene el tiempo estándar de 
cada actividad. Se observa que un operario pickea 25 cajas en 26.565 minutos haciendo la 









3.1.12 . Observaciones con la aplicación de la metodología 
Figura 41: Tiempo observado en el mes de setiembre (después) 
n=10 (número fijo de mediciones)  
S = el tiempo superior  
I = el tiempo inferior 
e=5% 









Interpretación: Utilizando la ecuación podemos calcular el factor B considerando un error de 5% y un riesgo del 2%=0.02; para 
seleccionar los valores de S y de I se tomaron en cuenta las 10 primeras tomas de tiempo que sugiere la metodología; obteniendo 
de esa manera el factor B que interpretado en el ábaco de Lifson se obtienen las lecturas a realizar. 
Ítem Descripción del 
elemento 
Tiempo observado   
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 Total 
1 Coger Pallet 0.51 0.57 0.56 0.45 0.57 0.62 0.65 0.59 0.56 0.53 0.55 0.57 0.54 0.46 0.51 0.51 0.50 0.51 0.51 0.47 0.55 0.57 0.57 0.50 12.92 
2 Escanear LPN 0.22 0.27 0.25 0.21 0.30 0.31 0.30 0.31 0.23 0.30 0.34 0.33 0.31 0.35 0.31 0.31 0.32 0.33 0.31 0.27 0.30 0.32 0.30 0.34 7.13 
3 Ir Ubicación 5.83 6.00 7.09 6.64 5.68 5.84 5.85 5.83 5.83 6.67 6.25 6.67 7.50 6.37 6.67 6.84 5.40 5.56 6.25 5.91 6.70 6.67 6.68 5.83 150.56 
4 Depositar cajas 7.83 7.67 7.42 7.50 7.26 7.50 7.17 7.50 7.59 7.65 5.83 6.77 7.51 7.52 7.67 6.22 7.51 5.72 5.83 5.00 5.75 5.83 6.18 6.67 165.10 
5 Dejar Pallet 0.50 0.57 0.58 0.58 0.54 0.45 0.51 0.47 0.50 0.44 0.51 0.44 0.43 0.51 0.51 0.51 0.59 0.42 0.58 0.56 0.42 0.42 0.42 0.47 11.90 
Descripción del elemento S I B LECTURAS 
Coger Pallet 0.65 0.45 0.18 24 
Escanear LPN 0.31 0.21 0.19 24 
Ir Ubicación 7.09 5.68 0.11 15 
Depositar cajas 7.83 7.17 0.04 15 





3.1.13 Valoración del ritmo de trabajo 
Figura 42: Valoración de ritmo de trabajo. 
N° ACTIVIDAD 
WESTINGHOUSE 
FACTOR DE VALORACIÓN         
H E CD CS 
1 Coger Pallet           0.06                      0.05             0.02                      0.01    1.14 
2 Escanear LPN           0.06                      0.05             0.04                      0.01    1.16 
3 Ir Ubicación      0.06         0.05             0.02    -                 0.02    1.11 
4 Depositar cajas -    0.05    -   0.04                    -      -                 0.02    0.89 
5 Dejar Pallet -    0.05    -   0.04                    -      -                 0.02    0.89 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
3.1.14 Suplementos del estudio del tiempo 
 









Constantes           
TOTAL % 
NP F T.P. P.A. L.P. M.I. C.A. C.I. R T.M. M T 
1 Coger Pallet 5 4 2 - - - - - - 1 - - 12 0.12 
2 Escanear LPN 5 4 2 - - - - - - 1 - - 12 0.12 
3 Ir Ubicación 5 4 2 - - - - - - 1 - - 12 0.12 
4 Depositar cajas 5 4 2 2 2 - - 5 - 4 1 2 27 0.27 





3.1.15 Tiempo tipo o tiempo estándar (después) 
 












1 Coger Pallet 0.53 1.14 0.12 0.60 0.67 
2 Escanear LPN 0.30 1.16 0.12 0.34 0.39 
3 Ir Ubicación 6.31 1.11 0.12 7.01 7.85 
4 Depositar cajas 7.36 0.89 0.27 6.55 8.32 
5 Dejar Pallet 0.50 0.89 0.19 0.45 0.53 




Fuente: Elaboración propia 
 
Convirtiendo el tiempo a horas se muestra que en el mes de setiembre la 
productividad fue de 84.46 cajas por hora mayor que la productividad del mes de 
junio antes de aplicar la metodología de trabajo. 
 
60 minutos x 25 cajas
17.760 minutos
= 84.46 cajas por hora 
 
Interpretación: El tiempo estándar disminuyó a unos 17.760 minutos por 25 cajas 
comparado con el anterior tiempo estándar tomado en el mes de junio que fue de 26.565 
minutos   se obtuvo una disminución de 8.805 minutos incrementando la productividad en 





3.2  Análisis descriptivos 
3.2.1 Variable dependiente: productividad 
 










Cuadros de distribución 
 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRE TEST Media 54,78 ,920 
95% de intervalo de confianza para la media Límite inferior 52,87  
Límite superior 56,68  
Media recortada al 5% 54,70  
Mediana 54,35  
Varianza 20,299  
Desviación estándar 4,505  
Mínimo 45  
Máximo 67  
Rango 21  
Rango intercuartil 6  
Asimetría ,205 ,472 
Curtosis 1,042 ,918 
POS TEST Media 86,30 1,039 
95% de intervalo de confianza para la media Límite inferior 84,15  
Límite superior 88,44  
Media recortada al 5% 86,21  
Mediana 85,70  
Varianza 25,899  
Desviación estándar 5,089  
Mínimo 78  
Máximo 96  
Rango 18  
Rango intercuartil 9  
Asimetría ,359 ,472 























Interpretación: La productividad antes de aplicar el estudio del trabajo, era de 54.8 
y con la aplicación de las mejoras se obtuvo un promedio de 86.3. Por tanto hubo 
un incremento de 31.5, al aplicar el estudio del trabajo.  
 
3.2.2 Variable dependiente – dimensión 1: eficiencia 









es decir  = Eficiencia =





• Cajas programadas: cantidad de cajas a pickear. 
• ∑TSTD: sumatoria del tiempo estándar (tiempo que se demora en pickear 56.46 cajas 
expresado en horas). 
• Recursos utilizados: días trabajados x horas trabajadas x cantidad de trabajadores x cajas 






∑TSTD = sumatoria del tiempo estándar. 
25 cajas en 26.565 min = 56.47 cajas / hora 
 
 








 Estadístico Error estándar 
Pre Test Media 59,8750 ,79014 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 58,2405  
Límite superior 61,5095  
Media recortada al 5% 59,9074  
Mediana 61,0000  
Varianza 14,984  
Desviación estándar 3,87088  
Mínimo 52,00  
Máximo 67,00  
Rango 15,00  
Rango intercuartil 4,75  
Asimetría -,309 ,472 
Curtosis ,103 ,918 
Post test Media 71,3333 ,81130 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 69,6550  
Límite superior 73,0116  
Media recortada al 5% 71,3889  
Mediana 72,0000  
Varianza 15,797  
Desviación estándar 3,97456  
Mínimo 63,00  
Máximo 78,00  
Rango 15,00  
Rango intercuartil 6,00  
Asimetría -,065 ,472 
Curtosis -,484 ,918 
N° ACTIVIDAD 










1 Coger Pallet 0.61 1.14 0.12 0.69 0.77 
2 Escanear LPN 0.39 1.16 0.12 0.46 0.51 
3 Ir Ubicación 8.89 1.11 0.12 9.86 11.05 
4 Depositar cajas 12.01 0.89 0.27 10.69 13.58 
5 Dejar Pallet 0.62 0.89 0.19 0.55 0.65 



















Interpretación: La eficiencia antes de aplicar el estudio del trabajo, era de 60% y 
con la aplicación de las mejoras se obtuvo un promedio de 72%. Por tanto, hubo 
un incremento de 12%, al aplicar el estudio del trabajo.  
 
3.2.3 Variable dependiente – dimensión 2: eficacia 
  












• Cajas preparadas: cantidad de cajas pickeadas. 









Cuadros de distribución   
 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRE TEST Media 71,46 ,925 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 69,55  
Límite superior 73,37  
Media recortada al 5% 70,97  
Mediana 71,00  
Varianza 20,520  
Desviación estándar 4,530  
Mínimo 67  
Máximo 85  
Rango 18  
Rango intercuartil 5  
Asimetría 1,868 ,472 
Curtosis 3,780 ,918 
POS TEST Media 94,71 1,212 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 92,20  
Límite superior 97,22  
Media recortada al 5% 94,54  
Mediana 96,50  
Varianza 35,259  
Desviación estándar 5,938  
Mínimo 84  
Máximo 110  
Rango 26  
Rango intercuartil 9  
Asimetría ,132 ,472 






















Interpretación: La eficacia antes de aplicar el estudio del trabajo, era de 71.5% y 
con la aplicación de las mejoras se obtuvo un promedio de 94.7%. Por tanto, hubo 





3.3 Análisis inferencial 
3.3.1 Prueba de hipótesis variable dependiente: productividad 
➢ Enunciado de la hipótesis de investigación 
“La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 
S.A., Punta Hermosa 2017” 
➢ Prueba de hipótesis de la normalidad  
Enunciado de hipótesis estadísticas Ho y Ha 
Ho: Los datos provienen de distribuciones normales 
Ha: Los datos no provienen de distribuciones normales 
 
Estrategia de la prueba sig >= 0.05, para aceptar la hipótesis nula 
 
Cuadro estadístico de los resultados de la prueba de hipótesis SPSS 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Test ,149 24 ,181 ,966 24 ,577 
Post test ,150 24 ,175 ,944 24 ,195 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 


















Interpretación: Debido a que Sig=0.577 para el pre test y el Sig=0.195 para el post 
test, ambas Sig>=0.05 se demuestra que ambas muestras son normales, con un 
95% de confianza y un nivel de significancia de 0.05. 
 
➢ Prueba de hipótesis de diferencia de medias 
Enunciado de hipótesis estadística Ho y Ha 
Ho: “La aplicación del estudio de trabajo no incrementa la 
productividad en el proceso de picking de la empresa 
Supermercados Peruanos S.A., Punta Hermosa 2017”. 
 
Ha: “La aplicación del estudio de trabajo incrementa la 
productividad en el proceso de picking de la empresa 
Supermercados Peruanos S.A., Punta Hermosa 2017”. 
 
Estrategia de la prueba Sig < 0.05, para rechazar la hipótesis nula 
 
Cuadro estadístico de los resultados de la prueba de hipótesis SPSS 
 











95% de intervalo de 






























Interpretación: Debido que el valor de Sig=0.000 es menor a 0.05, es posible 
rechazar la hipótesis nula, concluyendo que existen diferencias significativas entre 
ambos promedios por lo que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
productividad en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 
S.A., Punta Hermosa 2017, con un 95% de confianza y un nivel de significancia del 
0.05 
 
3.3.2 Variable dependiente – dimensión 1: eficiencia 
➢ Enunciado de la hipótesis de investigación 
“La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 
Punta Hermosa 2017” 
 
➢ Prueba de hipótesis de la normalidad  
Enunciado de hipótesis estadísticas Ho y Ha 
Ho: Los datos provienen de distribuciones normales 
Ha: Los datos no provienen de distribuciones normales 
 






Cuadro estadístico de los resultados de la prueba de hipótesis SPSS 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Test ,156 24 ,135 ,940 24 ,164 
Post test ,171 24 ,068 ,925 24 ,075 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 

















Interpretación: Debido a que Sig=0.164 para el pre test y el Sig=0.075 para el post 
test, ambas Sig>=0.05 se demuestra que ambas muestras son normales, con un 
95% de confianza y un nivel de significancia de 0.05. 
 
➢ Prueba de hipótesis de diferencia de medias 
Enunciado de hipótesis estadística Ho y Ha 
Ho: “La aplicación del estudio de trabajo no incrementa la eficiencia 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 





Ha: “La aplicación del estudio de trabajo incrementa la eficiencia en 
el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 
S.A., Punta Hermosa 2017”. 
Estrategia de la prueba Sig < 0.05, para rechazar la hipótesis nula 
 
Cuadro estadístico de los resultados de la prueba de hipótesis SPSS 
 











95% de intervalo de 








11,45833 3,85587 ,78708 9,83014 13,08653 14,558 23 ,000 
 

















Interpretación: Debido que el valor de Sig = 0.000 es menor a 0.05, es posible 
rechazar la hipótesis nula, concluyendo que existen diferencias significativas entre 





eficiencia en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos, Punta 
Hermosa 2017, con un 95% de confianza y un nivel de significancia del 0.05 
 
3.3.3 Variable dependiente – dimensión 2: eficacia 
➢ Enunciado de la hipótesis de investigación 
“La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el 
proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 
Punta Hermosa 2017” 
 
➢ Prueba de hipótesis de la normalidad  
Enunciado de hipótesis estadísticas Ho y Ha 
Ho: Los datos provienen de distribuciones normales 
Ha: Los datos no provienen de distribuciones normales 
 
Estrategia de la prueba Sig >= 0.05, para aceptar la hipótesis nula 
 
Cuadro estadístico de los resultados de la prueba de hipótesis SPSS. 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Pre Test ,207 24 ,069 ,794 24 ,059 
Post test ,169 24 ,073 ,923 24 ,067 
























Interpretación: Debido a que Sig=0.059 para el pre test y el Sig=0.067 para el post 
test, ambas Sig>=0.05 se demuestra que ambas muestras son normales, con un 
95% de confianza y un nivel de significancia de 0.05. 
 
➢ Prueba de hipótesis de diferencia de medias 
Enunciado de hipótesis estadística Ho y Ha 
Ho: “La aplicación del estudio de trabajo no incrementa la eficacia 
en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 
S.A., Punta Hermosa 2017”. 
 
Ha: “La aplicación del estudio de trabajo incrementa la eficacia en 
el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 
S.A., Punta Hermosa 2017”. 
 








Cuadro estadístico de los resultados de la prueba de hipótesis SPSS 
 











95% de intervalo de 








23,25000 6,24326 1,27440 20,61370 25,88630 18,244 23 ,000 
 
 

















Interpretación: Debido que el valor de Sig = 0.000 es menor a 0.05, es posible 
rechazar la hipótesis nula, concluyendo que existen diferencias significativas entre 
ambos promedios por lo que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
eficacia en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos S.A., 


























Los resultados obtenidos de la presente investigación validan que la aplicación del 
estudio del trabajo incrementó la productividad en el proceso de picking en la 
empresa Supermercados Peruanos. 
El contenido de toda la investigación demuestra que lo mencionado es probado 




Asimismo ULCO, C. (2015). Con el título de "Aplicación de Ingeniería de métodos 
en el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano 
de obra de la empresa Industrias Art Print”. Concluyó que en el estudio de tiempos 
en el proceso inicial permitió determinar un tiempo estándar de 407.51 
minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El estudio de métodos 
permitió mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se 
identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el proceso inicial y 
mejorando las actividades correspondientes al proceso de plastificado se identificó 
que sólo el 6% de actividades eran improductivas. El estudio de tiempos del 
proceso después de la mejora del método permitió determinar un nuevo tiempo 
estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una reducción de 29.56 
minutos/millar y una productividad de 193 cajas/horas. Haciendo un incremento de 
productividad del 23.7%. 
 
Por otro lado en la presente investigación se ha confirmado que la implementación 
del estudio del trabajo incrementó la productividad de un 54.8% a un 86.3%. Para 
el logro de lo mencionado se tuvo que trabajar con el estudio de tiempos y se 
identificó que 30% de las actividades eran improductivas en el proceso inicial y 
mejorando las actividades se redujo a un 23% de actividades improductivas; lo 
mencionado por el autor en su conclusión respecto a la reducción del tiempo 
estándar coincide con la presente investigación, en un inicio el tiempo estándar para 





productividad de 84.46 cajas/hora; haciendo un incremento de 31.5%, asimismo, 
se redujo de los pallets devueltos por el área de buffer de 8.4% a 3.2% de pallets 
mal apilados. Ver figura 44, 50, 54 y 55. 
 
Discusión 02: 
Asimismo, ALIAGA, G (2015). Con el título de "Plan de mejora del Sistema de 
Producción basado en ingeniería de métodos para incrementar la productividad en 
una ensambladora de extractores de aire". Concluyó que la productividad se 
incrementó por medio de la implementación del sistema de producción de 1.52 
ENS/H a 2.69 ENS/H, el % de ensambles reprogramados de 20% a 4.97%, el % de 
costos operativos de 12% a 10.85%. El impacto económico de la implementación 
de la propuesta se muestra en la reducción de tiempos con $9,954.73 en el 2015, 
además se evidencia una reducción en el pago de bonificaciones y de energía 
eléctrica de $1,696.38 y $1,009.8 respectivamente. 
 
Lo mencionado por el autor, es una conclusión que coincide con la presente 
investigación en el incremento de la productividad, también es de suma importancia 
el estudio de tiempos realizado en el proceso de picking que mostró una reducción 
de 25 cajas en 26.565 minutos es decir 56.46 cajas por hora a 25 cajas en 17.76 
minutos o sea 84.46 cajas por hora. El autor lo evidencia en dinero y el presente 
estudio lo demuestra en cantidad de cajas pickeadas. Ver figura 50 y 54. 
 
Discusión 03: 
ÁVALOS, S. y GONZÁLES, K. (2013). Titulada, "Propuesta de mejora en el proceso 
productivo de la línea de calzado de niños para incrementar la productividad de la 
empresa BAMBINI SHOES”. Concluyó que hay una falta de análisis de estudio de 
tiempos y métodos de trabajo, inadecuada distribución de estaciones, un 
inadecuado ambiente laboral, el área de almacén se encuentra mal distribuida y no 
se lleva una adecuada gestión del flujo de materiales; lo cual genera que tenga 
actualmente una productividad de 60.30% con una producción semanal de 83 
docenas; se analizó cada uno de los resultados obtenidos determinando que al 





productividad de la línea de calzado infantil obteniendo un incremento en la 
producción de 98 docenas semanales; se concluye que con el estudio de tiempos 
y métodos de trabajo fue necesario intensificar la mano de obra aumentando la 
fuerza laboral de un ayudante para la estación de cortado, un ayudante para la 
estación de perfilado y un almacenero. 
 
Efectivamente como menciona el autor, la falta de análisis de estudio de tiempos y 
métodos de trabajo conlleva a un inadecuado ambiente laboral generando una baja 
productividad pero en el presente estudio con la aplicación del estudio del trabajo 
se logró incrementar la productividad de 54.8% con una producción de 64,494 cajas 
semanales a 86.3% con una producción de 85,294 cajas semanales, pero es 
necesario que el estudio del trabajo siempre esté mejorando y no se quede en el 
confort, para ello todo el personal de la empresa debe estar comprometido, 
capacitado y se deben realizar estudios de tiempos periódicamente para la 
evaluación del desempeño del trabajador, por la que una vez más puedo decir que 
la implementación del estudio del trabajo incrementó la productividad reduciendo 
los pallets devueltos por mal apilamiento por el área de buffer de 8.4% a 3.2% de 











































Los resultados obtenidos en la contrastación de la hipótesis de la productividad 
indica que los datos provienen de distribuciones normales hallándose el valor de 
Sig>0.05 tanto para el pre (Sig=0.577), y post test (Sig=0.195), como lo muestra la 
prueba de normalidad con un nivel de confianza del 95% y un nivel de significancia 
de 0.05; la media de la productividad en el pre test es de 54.8 cajas/hora y en el 
post test es de 86.3 cajas/hora. Para las diferencias de medias se utilizó la 
estrategia de la prueba Sig<0.05 dando como resultado Sig=0.000 para rechazar la 
hipótesis nula y determinar como la aplicación del estudio de trabajo incrementó la 
productividad en el proceso de picking de la empresa Supermercados Peruanos 
S.A., Punta Hermosa – 2017. 
Conclusión 02: 
Los resultados adquiridos para la hipótesis de la eficiencia indica que los datos 
provienen de distribuciones normales hallándose el valor de Sig>0.05 tanto para el 
pre (Sig=0.164), y post test (Sig=0.075), como lo muestra  la prueba de normalidad 
con un nivel de confianza de 95% y un nivel de significancia de 0.05; como resultado 
la media de la eficiencia antes era de 62% y después es de 72%. Para las 
diferencias de medias se empleó la estrategia de la prueba Sig<0.05 dando como 
resultado Sig=0.000 para rechazar la hipótesis nula y determinar que la aplicación 
del estudio del trabajo incrementó la eficiencia en el proceso de picking de la 
empresa Supermercados Peruanos S.A., Punta Hermosa – 2017. 
Conclusión 03: 
Los resultados alcanzados para la hipótesis de la eficacia demuestran que los datos 
provienen de distribuciones normales encontrándose el valor de Sig>0.05 tanto 
para el pre (Sig=0.059), y post test (Sig=0.067), como lo muestra la prueba de 
normalidad con un nivel de confianza de 95% y un nivel de significancia de 0.05; 
como consecuencia la media de la eficacia antes era de 71.5% y la media de la 
eficacia después es de 94.7%. Para las diferencias de medias se utilizó la estrategia 
de la prueba Sig<0.05 obteniendo como resultado Sig=0,000 para rechaza la 
hipótesis nula y determinar como la aplicación del estudio del trabajo incrementó la 






























Se recomienda al coordinador de operaciones realizar y entregar avances 
(indicadores de la productividad), de los trabajadores en el proceso de 
picking a los encargados de las services cada dos horas para garantizar el 




Se recomienda que el coordinador de operaciones y el supervisor del 
proceso de picking realicen estudios de tiempos y evalúen nuevos métodos 
(simplificación del método actual), cada dos meses para determinar tiempos 
estándares actuales especialmente cuando haya rotación de personal así se 
podrá saber la cantidad de recursos necesarios para el proceso de picking y 
mejorar la calidad de vida del trabajador. 
 
Recomendación 03: 
Se recomienda que el coordinador de operaciones realice un cronograma de 
capacitaciones de manera quincenal en la sala de capacitaciones para que 
los trabajadores se concienticen con las actividades realizadas en el proceso 
de picking, las buenas prácticas de manipulación de mercaderías, el cuidado 
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Fuente: Crecimiento económico y productividad en América Latina 
 




































Shelving Picking de productos por unidades y pack's. 
Cases Picking realizado en los primeros niveles. 
Fc Picking de cajas que ingresan el mismo día al centro de distribución. 
NF Picking de productos de bazar. 
Electro F003 Picking de línea marrón 
Electro R049 Picking de línea blanca 
HD Picking de línea blanca para despacho a domicilio. 
 
 



















Fuente: Elaboración propia 
 
  
Objetivos por semana 
Áreas de Picking Objetivo /Cajas  % 
Shelving 30,000 13.0% 
Cases 54,000 23.4% 
Fc 90,000 39.0% 
NF 36,000 15.6% 
Electro F003 15,000 6.5% 
Electro R049 4,800 2.1% 
HD 1,200 0.5% 
































































































































ANEXO 10: Razón social de la empresa o institución. 
 
Razón Social:   Supermercados Peruanos Sociedad Anónima O  
S.P.S.A. 
Ficha Ruc 
Numero de RUC:   20100070970 
Tipo Contribuyente:   Sociedad Anónima 
Nombre Comercial:   * 
Actividad(es) Económica(s):  CIIU 4711 – Venta al por menor en  
comercios no especializados con predominio de la 
venta de alimentos, bebidas o tabaco. 
Ubicación:    Cal.Morelli Nro. 181 Int. P-2 Lima – San Borja  
Lima/Perú 







DNI 6015429 AREVALO FLORES JORGE GILBERTO GERENTE 23/03/2005 
DNI 7800374 RUDOLPH DELGADO PEDRO GERMAN MIGUEL APODERADO 20/01/2012 
DNI 8786650 GUTIERREZ MENDOZA MANUEL EDUARDO DIRECTOR 18/01/1982 
DNI 9160694 ARENAS IBARRA GLORIA MARIA SOLEDAD APODERADO 26/08/2015 
DNI 9342569 SHIMIZU MITSUMASU MISAEL APODERADO 08/04/2013 
DNI 10058102 REY VALLARINO AUGUSTO JOSE GERENTE 10/06/2011 
DNI 10063328 ALEGRIA MORI LUIS ALBERTO GERENTE EJECUTIVO 22/06/2005 
DNI 10136499 BARRIONUEVO ALBA JORGE GONZALO GERENTE 21/01/2009 
DNI 10318242 ROSELL RAMIREZ GASTON GONZALO APODERADO 08/04/2013 
DNI 10322295 FLECHA CORIGLIANO PAULA ANDREA GERENTE 18/11/2009 
DNI 40126262 CUADROS ZEVALLOS ALEXANDER FELIX APODERADO 14/04/2013 
DNI 40580888 ROSADO SOTOMAYOR LUIS FERNANDO APODERADO 25/03/2010 
DNI 41072902 PERALES SIHUAY CARLOS ANDRES APODERADO 08/04/2013 
DNI 41145464 CALMELL DEL SOLAR MONASI JAVIER MANUEL APODERADO 27/11/2015 
DNI 41476566 ALCAZAR CASTRO DIEGO ARMANDO APODERADO 20/01/2012 
DNI 43142280 CABALLERO VARGAS JORGE EDUARDO APODERADO 21/07/2016 
C. EXT. 91131 VALLEJO BLANCO JUAN CARLOS GERENTE GENERAL 20/01/2012 
C. EXT. 736409 ORTIZ ALZIERI HECTOR GABRIEL APODERADO 20/01/2012 





Fuente: Empresa Supermercados Peruanos S.A. 
ANEXO 11: Ubicación y cobertura geográfica de sus operaciones. 



































































ANEXO 14: Organigrama del centro de distribución Lurín. 
A continuación, se muestra resaltado en color rojo el área a analizar 
Fuente: Empresa Supermercados Peruanos S.A. 


























Fuente: Elaboración propia 
 
ANEXO 17: Productividad – después. 
 





























































































ANEXO 20: Matriz de consistencia. 










































¿De qué manera la 
aplicación del 
estudio del trabajo 
incrementa la 
productividad en el 
proceso de picking 
de la empresa 
Supermercados 
Peruanos S.A. Punta 
Hermosa – 2017? 
Determinar como la 
aplicación del 
estudio del trabajo 
incrementa la 
productividad en el 
proceso de picking 
de la empresa 
Supermercados 
Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 
2017. 





el proceso de 




Punta Hermosa – 
2017. 
 
“El diseño de 
métodos es la 











hacer más fácil y 
lucrativa cada 
tarea y aumenta la 
calidad de los 
productos 
poniéndolos al 
alcance del mayor 
número de 
consumidores”. 
(García, 2005, p. 
1) 
Inspecciona de qué modo se 
está realizando una actividad, 
simplificar o cambiar el 
procedimiento operativo para 
reducir el trabajo innecesario, 
excesivo. El estudio del 
trabajo comprende dos 
técnicas principales que son 
el estudio de métodos y la 
medición del trabajo. Es 
preciso recorrer seis etapas 
fundamentales para realizar 
un estudio del trabajo 
completo: seleccionar, 
registrar, analizar, 
desarrollar, adiestrar y 
aplicar. Los instrumentos 
empleados serán hojas de 
registro de datos. La 
medición del trabajo es la 
aplicación de técnicas para 
establecer el tiempo que 
invierte un trabajador en 
llevar a cabo una tarea.  Y los 
instrumentos a utilizar son un 
cronometro, un tablero de 
observaciones y formularios 
de estudio de tiempos. 
Estudio de 
métodos 
Porcentaje de utilización del operador 
 
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟






Porcentaje de apilamiento 
 
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠










¿De qué manera la 
aplicación del 
estudio del trabajo 
incrementa la 
eficiencia en el 
proceso de picking 
de la empresa 
Supermercados 
Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 
2017? 
Determinar como la 
aplicación del 
estudio del trabajo 
incrementa la 
eficiencia en el 
proceso de picking 
de la empresa 
Supermercados 
Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 
2017. 
 




eficiencia en el 
proceso de 








Tiempo básico o tiempo normal 
 
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 × 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒𝑙 𝑟𝑖𝑡𝑚𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜




Tiempo tipo o tiempo estándar 
 













siempre es una 
comparación 






monetarios, o en 
algún otro tipo de 
indicador. En 
todos los casos la 
productividad es 




Es el Indicador que muestra 
el desempeño del personal, 
cuya medición está 
conformada por dos 
aspectos: Eficiencia y 
Eficacia y cuyo instrumento 
para medir los indicadores de 
la productividad serán las 
hojas 
Eficiencia 




Cajas programadas: cantidad de cajas a 
pickear. 
∑TSTD: sumatoria del tiempo estándar (tiempo 
que se demora en pickear 56.46 cajas 
expresado en horas). 
Recursos utilizados: días trabajados x horas 
trabajadas x cantidad de trabajadores x cajas 
pickeadas por persona en una hora). 
Razón 
¿De qué manera la 
aplicación del 
estudio del trabajo 
incrementa la 
eficacia en el 
proceso de picking 
del área de flujo 
continuo de la 
empresa 
Supermercados 
Peruanos S.A. Punta 
Hermosa – 2017? 
Determinar como la 
aplicación del 
estudio del trabajo 
incrementa la 
eficacia en el 
proceso de picking 
de la empresa 
Supermercados 
Peruanos S.A., 
Punta Hermosa – 
2017. 
La aplicación del 
estudio de trabajo 
incrementa la 
eficacia en el 
proceso de 











Cajas preparadas: cantidad de cajas pickeadas. 




























Fuente: Elaboración propia 
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